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 En términos de precio, tiempo de entrega y calidad, el crecimiento de la 
competencia y la demanda de los clientes obliga a la empresa a buscar la mejora continua. 
Para conocer el estado actual de Maquinarias S.A.C, la empresa ofrece servicios de venta 
de repuestos y vehículos de las marcas Mazda, Renault y Ford. Se realizó un análisis para 
determinar los puntos clave del proceso de almacenamiento. Es por ello que nuestro 
principal objetivo es optimizar el proceso de operación y lograr la mejor y más eficiente 
condición mediante la asignación de almacenes. Por ello, se tuvo como objetivo diseñar una 
nueva redistribución del almacén para optimizar los procesos de almacenamientos, se 
diseñó un estudio tipo descriptivo. En el desarrollo de la investigación se utilizaron técnicas 
de recolección de datos lo cual nos ayudó tener resultados óptimos. Para la obtención de los 
resultados se tuvieron que responder a los siguientes objetivos: Diseñar una nueva 
redistribución del almacén para optimizar los procesos de atención y almacenamiento de 
repuestos. De los resultados obtenidos, se resalta que la gestión del almacén presenta 
deficiencia en las actividades de Recepción, almacenamiento y distribución, también en las 
operaciones de control de las entradas y salidas de mercancías, no cuenta con un almacén 
organizado, el espacio no cubre con las necesidades del almacén. En conclusión, es de 
suma importancia señalar que al detectar una mala gestión de almacenes, existe una 
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 En el desarrollo de este proyecto de investigación analizaremos la problemática en 
el almacén de Maquinarias S.A.C y estableceremos un marco teórico desde el que 
partiremos y apoyaremos las mejoras propuestas. Como empresa que crea valor a través de 
los servicios que brinda, el almacenamiento (logística) es una de las actividades más 
importantes en la cadena de suministro de la empresa. En el proceso de ejecución, el 
almacén se puede encontrar en la recepción, ubicación, selección y transporte de los 
productos contenidos en el almacén, que es un conjunto de actividades que se realizan de 
acuerdo con la orden de trabajo del cliente. Interna o externamente, estos procesos 
operativos son los más importantes de la cadena, ya que cualquier problema dentro de ellos 
afectará la ejecución oportuna de las órdenes, diferencias creativas y errores encontrados en 
la verificación posterior al proceso de selección. Este estudio recomienda mejoras a los 
procesos de distribución y operativos en el almacén para incrementar la productividad y 
tener un impacto positivo en el proceso, indicando que el proceso es rentable porque no 
involucra inversiones significativas y los recursos que actualmente utiliza la empresa 
Maquinarias S.A.C. 
 Se procede a plantear como objetivo general, la propuesta de una nueva distribución 
del almacén para optimizar los procesos operativos con el fin de reducir el tiempo de 
atención, repuestos en malas condiciones, espacios libres, horas hombres y así aumentar la 
productividad. Para lo cual se aplicará la metodología de la clasificación ABC como 
herramienta que nos dará una vista de cómo se deberá estar distribuido los productos dentro 




la investigación. El primero elaborar una propuesta de redistribución del almacén para 
mejorar el desarrollo de recepción de mercancía y su buen traslado. El segundo elaborar 
una propuesta de redistribución del almacén para mejorar el proceso operativo de ubicación 
de los productos. Y por último elaborar una propuesta de redistribución del almacén para 
mejorar el proceso de picking de forma óptima y minimizar el tiempo de atención. 
 Con el objetivo de obtener buenos resultados en la investigación se procedió a la 
recolección de datos dentro de las instalaciones de la empresa Maquinarias S.A.C 
obteniendo el tiempo de atención utilizando diagramas de toma de tiempos, espacios libres 
dentro los anaqueles que se pudo apreciar de manera visual para la recolección de esta 
información, pérdida de productos dentro del almacén para esto se utilizó información 
brindada por la empresa. 
 Con los datos obtenidos se procedió al análisis utilizando herramientas de 
estadística lo que nos los facilitó la aplicación del diagrama de Pareto para luego utilizar la 
herramienta de espina de pescado (Ishikawa) y obtener las principales causas del problema 









LITERATURA Y TEORÍA SOBRE EL TEMA 
1.1 Antecedentes internacionales y nacionales 
 1.1.1 Antecedentes Internacionales.  
 Montagna de la Universidad de Venezuela, Andrés Bello, dijo en su estudio titulado 
"Mejoramiento del funcionamiento de los centros de distribución para empresas que 
producen, importan y distribuyen bienes de consumo": Donde busca como propósito 
mejorar las operaciones del proceso de picking de productos masivos aplicando y 
desarrollando método inductivo describiendo los procesos y recopilando datos de los 
productos almacenados para el análisis de las informaciones se aplicó las herramientas 
como diagrama de flujo, diagrama de Ishikawa  lo cual les permitió determinar los 
problemas que contaba la empresa.  
 Es esta investigación concluye que las herramientas aplicadas les permitió conocer 
la situación actual de las operaciones que se desarrolla dentro del almacén.  Por lo que  en 
esa orden, las propuestas que se plantean para mejorar el proceso de picking, es tener un 
programa de actualización constante ABC de la mercancía para que este almacenado 
correctamente, y facilite reducir el recorrido al momento de realizar el picking, a nivel 
general de la investigación se recomienda implementar racks según sea el producto a 
almacenar , el picking se tendría que realizar en el primer nivel, el resto de los niveles de 





 Martínez, ingeniera industrial, en su investigación “Propuesta de mejoramiento de 
un centro de distribución de retail, a través de la distribución en planta y el rediseño de los 
procesos operativos de recepción, almacenamiento, alistamiento y despacho”. Donde busca 
la mejorar de las operaciones que se realizan dentro del almacén teniendo como finalidad el 
cumplimiento de las promesas de los servicios a los clientes interno y externo. Se llegaron a 
evaluar y aplicar herramientas como diagrama de operaciones, estudio de tiempo, diagrama 
de recorrido con lo cual se obtuvo diagnostico actual y se propuso mejoras en el proceso de 
picking que ocurre dentro del centro de distribución, mediante un rediseño de los procesos. 
 Mediante los rediseños de los procesos, se propuso realizar el picking por zonas 
específicas, donde cada personal operativo es responsable. Este personal realizaba la 
recolección de varias órdenes en su zona, reduciendo a un solo recorrido, a nivel sistema se 
adecuo para que esto pueda realizarse, y comparando el picking por pedido 58.8 min/ 
transferencia y el picking por zona 13.78 min/ transferencia. Logrando reducir en 76.57% el 
tiempo del picking, un incremento del 47% en la capacidad del picking y una reducción en 
31.81% del costo de mano de obra. 
 La investigación de los procesos, actividades y estudio de tiempo fueron analizados 
para entender la situación actual las actividades con lo que contaba la empresa, como 
consecuencia se redujo los costos de mano de obra y así mismo reduciendo los tiempos de 
despacho y traslados entre zonas mejorando los procesos, lo cual guarda relación con la 
presente investigación, ya que se busca elevar la productividad, aumentar la capacidad 




 Gonzales y Pulgarín, ingenieros de producción en su investigación titulado 
"Mejorando los sistemas de almacenamiento en los centros de distribución", se busca 
desarrollar un análisis de los productos que se encuentren dentro de su centro de 
almacenamiento en base a su rotación y darles una correcta ubicación con ello poder 
obtener datos confiables del inventario. aplicó herramientas de ingeniería basado en la 
rotación ABC para poder determinar en qué posición debe estar almacenado según sea el 
análisis lo cual le proporciono un mejor manejo y gestión de los almacenes.   
 El autor concluye que la adecuada ubicación de productos en las unidades de 
almacenamiento y las ubicaciones mostradas por el sistema de información permite una 
mayor confiabilidad en el inventario. Realizando una adecuada ubicación física de los 
productos, se puede asegurar que la distribución de los pickers por zonas y pisos sea 
eficiente en el momento de la recolección de pedidos. Permitiendo una confiabilidad en la 
entrega de los productos. 
 1.1.2 Antecedentes Nacionales 
 En el estudio de Sánchez Gálvez, "Rediseño y optimización de almacenes en la 
industria del juguete". Busca desarrollar una cadena de suministro para optimizar el balance 
de carga de trabajo, buscando reducir los inventarios por productos dañados, sobre stock y 
aprovechar los espacios de los anaqueles con lo que cuenta la empresa, en dicho 
investigación se aplicó diferentes herramientas mediante lo cual se busca la satisfacción de 
los cliente internos y externos, reduciendo los errores en el proceso de picking y atención 




rediseño de los almacenes con lo cual estará preparado para un incremento de la demanda 
lo cual también involucra un reordenamiento de los productos de dentro del almacén. 
 Por lo que el investigador determina que el sistema de gestión de almacenes 
implantado permite una total trazabilidad de los artículos, un control de la información 
fácil, ágil y fiable para la administración del centro logístico y lo más importante un 
aumento de la productividad derivado del cambio de operativa que conlleva. 
 Zarate, en su investigación “Diseño de la distribución del almacén mediante 
metodología ABC mejorando la confiabilidad de la información de inventarios en la 
empresa tecni fluidos” Mediante los análisis la empresa busca aplicar estrategias para un 
desarrollo más eficiente con cara a la nueva realidad mundial lo cual busca la reducción de 
costos en los almacenamientos e incrementar la productividad. 
 La investigación nos muestra que dicha empresa no cuenta con la confiabilidad de 
la información de los stocks de mercancías, Demora en la ubicación y entrega de los 
pedidos en el almacén central y una pérdida de ventas ascendente a S/. 400,000 ocasionada 
por la falta de stock de mercancías. 
 Concluye que se determinó que la distribución del almacén mediante la metodología 
ABC les permitió obtener información estratégica del área del almacén Tecni Fluidos SAC, 
permitiendo una mejora en la calificación de los inventarios el cual mejora el manejo de los 
materiales y principalmente por la confiabilidad de toda la información con lo cual se busca 
el incremento de la productividad de la empresa,  la confiabilidad de la información 




consideran que un adecuado control interno de inventarios evitará gastos innecesarios a la 
empresa incrementando su rentabilidad. 
1.2 MARCO TEÓRICO 
 1.2.1 Concepto de almacén.  
 Los almacenes son partes muy importantes dentro de la cadena de la logística y una 
clave para el buen desarrollo de la empresa donde se resguarda de manera óptima los 
recursos con la que cuenta la empresa. Los almacenes están diseñados para resguardar, 
custodiar, controlar y abastecer de materiales para el desarrollo de la producción.  
 Un buen rango se esfuerza por mantenerse al mínimo. Espacio utilizado para 
incrementar la rentabilidad de la empresa, perdidas causado por un mal almacenamiento o 
control de ingreso de materiales, retrasos al momento de los despachos. Un buen almacén 
busca maximizar la disponibilidad de los materiales con la que cuenta la empresa, 
capacidad de almacenamiento y rotación de producto, operación de almacén, etc. 
Proporcionan protección para todos los productos. (El Rey, 2009). 
 El almacén es una unidad de servicio que se utiliza para almacenar, mantener, 
controlar y suministrar materiales. Para obtener una buena gestión del almacén, es 
necesario comprender los materiales almacenados en las instalaciones. El valor del almacén 






Un almacén está encargado de: 
• Recepción de materiales. 
• Registro de entradas y salidas del almacén. 
• Almacenamiento de materiales. 
• Mantenimiento de materiales y de almacén. 
• Despacho de materiales. 
 1.2.2 Objetivo del almacén: 
 Según Frazelle, el objetivo principal del almacén es proporcionar espacio y equipo 
para acomodar y proteger los artículos almacenados, el sistema de almacenamiento incluye 
instalaciones, equipos y técnicas para el proceso correcto de almacenar. Para poder tener un 
buen almacén en buenas condiciones y el uso de los espacios de manera óptima se debe 
conocer las características del material como tamaño, peso, durabilidad, conocer la vida de 
los materiales y los tamaños de lotes. 
 Para Frazelle (2017) nos señala los beneficios de un buen almacenamiento: 
• Minimización en las tareas administrativas. 
• Mejora la calidad el producto. 
• Alto satisfacción del cliente. 






Medidas del  almacenamiento  
 
Nota: El grafico representa el beneficio del almacenamiento. 
Funciones del almacén: 
Dentro del almacén se realiza actividades de mucha importación entre ellos tenemos:  
Figura 2 














 Gestión del almacén: 
 Las actividades que se realiza para la administración de los depósitos son los 
siguientes: 
• Planificación y Organización: La función de almacén es el hilo conductor y 
recorre todo el proceso de planificación en base a la rotación de los productos por lo 
cual es muy importante tener un control solido de todos los productos almacenados.  
• Recepción, Almacén, Movimiento: Son las actividades y propósitos del almacén, 
incluida la recepción de materiales, su almacenamiento en el almacén y el 
movimiento entre áreas del mismo almacén. 
• Información: En la gestión de almacenes, uno de los puntos importantes son los 
registros e informes generados en el proceso de almacenaje, es de suma importancia 
tener un buen registro que ayude a la mejora continua del almacén. 
Figura 3 







Nota: Análisis y Propuestas de Mejora de Sistema de Gestión de Almacenes de un 




 Tipos de almacenes: 
 Las empresas deben analizar y evaluar los tipos de almacenes que necesitan en 
base a diferentes estándares, no solo deben considerar los aspectos relacionados con la 
cadena de suministro, esta es una decisión estratégica a la que todos los departamentos 
de la empresa deben responder. 
Figura 4 
Organización, operaciones y control de almacén en la industria alimentaria,2016. 
Nota: clasificación de los almacenes en la empresa alimentaria 
 
 
 Según el recinto del almacen: 
 
 Techado cerrado: Almacén delimitado por un cierre perimetral con cubierta que 
deja definido estrictamente su espacio interior. Estos almacenes están disponibles para poder 




 Según el grado de especialización 
 
 Almacenes Universales: Estos almacenes están diseñados para resguardar 
productos con diferentes medidas y nomenclaturas. Pueden almacenar desde equipos de 
maquinarias pesadas hasta productos médicos. 
 
 Según grado de automatización:  
 Almacenes convencionales: Estos almacenes tiene una altura máxima de 10 metros 
y un apilado de 3 metros por lo cual tiene una capacidad menor de almacenaje y tienen 
equipos de manejo menores para el transporte de los productos. 
 
 Sistemas de almacenaje: 
 La investigación nos muestra un sistema de almacenamiento que coloca mercancías 
o unidades de carga en las estanterías. Su objetivo es optimizar la superficie y altura del 
edificio, aunque esto también depende del equipamiento disponible para la planta a 
implementar. La raqueta es una estructura de edificio independiente, fijada al suelo o al 





















Nota:Sistema de almacenaje. José Civera. 
 Almacenaje convencional: 
 Este almacenaje consiste en el almacenamiento de los productos combinados donde 
la paletización se hace de forma manual ya que son artículos sueltos los cuales serán 
resguardado. La altura más alta se puede utilizar para colocar un pallet completo y la altura 
más baja se puede utilizar para el control manual. Este sistema es el más utilizado en 
almacenes que necesitan almacenar varias referencias de pallets para cada producto. José 
Civera (2016). 
 Ventaja del almacenaje convencional: 
• Permita el acceso directo a cada archivo sin tener que mover o quitar el 
archivo restante. 
•  Promover la inspección rápida de productos. 




 Distribución del almacén: 
 La distribución de almacenes tiene como objetivo favorecer el flujo de procesos 
como recepción, traslado y recuperación. Para ello, debe tener los siguientes campos. Estas 
áreas corresponden a las áreas de recepción, almacenamiento y preparación, todas las 
cuales dependen del tiempo básico de almacenamiento y la rotación del producto. 
(Gutiérrez, et al., 1998, p.50). 
Figura 6 









 1.2.3 Tamaño del almacén 
 El almacén debe cumplir con los parámetros (tamaño, peso, cantidad, etc.) que 
dependen de los materiales almacenados, y también debe considerar los requisitos de 




crecimiento de la empresa (especialmente en industrias afectadas por la demanda) y uno de 
los otros factores que se deben considerar cuando Ampliando el almacén. (Frazelle 2007) 
es: 
• Productos a almacenar (cantidad y tamaño). 
• Demanda de mercado. 
• Nivel de Servicio al cliente. 
• Sistema de almacenamiento utilizado. 
 Diseño interno del almacen: 
 Para ejecutar un proyecto de almacén, es necesario comprender el espacio interno. 
El diseño es un proceso extremadamente complejo que necesita superar las limitaciones del 
espacio físico de construcción y los requisitos de almacenamiento esperados (requisitos de 
expansión futura). 
 Objetivos del diseño de almacenes: 
• Uso eficaz del espacio disponible.  
• Reducir materiales. 
• Alcanzar la tasa máxima de rotación promocional. 
• Promover el control de la cantidad de almacenamiento. 
 
 Diseño en U: En ella se dispone de una sola zona de muelles que será empleado 




realicen ambas actividades. Se establece un flujo más dinámico con las zonas de recepción 
expedición. BASTIDAS (2012)             
Figura 7 





 1.2.4 La redistribución del almacén 
 Para realizar una redistribución del almacén exitosa primero debemos entender los 
conceptos usados para una distribución, al montar el almacén por primera vez se debe tener 
en consideración los productos almacenado, dimensiones y rotación de los productos. 
 Principios de la distribución de almacenes: 
• Los objetos con grandes movimientos deben colocarse en un lugar de fácil acceso. 
• Se deben colocar objetos pesados para minimizar el trabajo de carga y descarga en el 
almacén. 
• Los artículos protegidos contra la luz deben usarse en lugares altos. 
• Los materiales peligrosos deben ubicarse en el anexo o fuera del almacén 
convencional. 





 Etapas de la distribución física del almacén: 
• Determinar la ubicación del inventario y configurar el sistema de almacenamiento. 
• Establecer un sistema de manejo de materiales • Mantener un sistema de control 
innovador  
• Establecer procedimientos de procesamiento de pedidos. 
• Elija el método de envío. 
 Principios básicos que se deben seguir en el área de almacenamiento: 
• Lo primero debe ser lo primero. 
• Mantenga más cerca los artículos que tienen una mayor demanda. Ley de Pareto o 
regla 80-20. 
• Acorte la distancia de conducción de objetos y personas. 
• Reducir el movimiento y las maniobras. Siempre que se transfiere una mercancía, 
existe la posibilidad de robarla. 
 1.2.5 Procesos Operativos Fundamentales del Almacén 
 En el almacén existen tres áreas fundamentales, cuyos nombres son consistentes con 
los tres procesos fundamentales que se realizan, a saber: recepción, almacenamiento y envío: 







 Recepción:  
 La recepción de materiales es un proceso de recepción de productos terminados de 
fábricas y almacenes. Los productos terminados se reciben en un camión de transporte en 
forma apilada, de modo que el cargador prepara un método para iniciar la descarga en 
función del tipo de producto. El personal que ingresa al almacén verifica si los documentos 
cumplen con los requisitos para las entradas permitidas. 
 Control en la recepción: 
 Un recibo es un recibo de aceptación o no aceptación condicional que se envía al 
proveedor. de acuerdo. Es el encargado de recibir los artículos solicitados, el objetivo de 
cada empresa es acelerar la velocidad de descarga y conseguir que la estancia de la 
mercancía en la zona de recepción se reduzca al mínimo. 
 Funciones de la recepción de materiales: 
• Según orden de compra y envío para recibir y verificar artículos y cantidades. 
• Preparar un informe cuando se produzcan daños durante la transición y se devuelva 
al proveedor. 
• Elaborar guía de recibos para su distribución a los distintos departamentos de la 
empresa. 
• Entregar la mercadería al almacén y entregarla al responsable. 
 Normas para la recepción materiales  




• Planifique la recepción utilizando el equipo necesario y suficiente. 
• Planifique proporcionar el espacio necesario.  
 Método de Clasificación ABC: 
 La clasificación ABC también se llama regla 80/20 o análisis de Pareto, es una 
herramienta muy importante que se puede utilizar para identificar los elementos más 
importantes en cualquier tipo de operación o negocio. Se recomienda aplicarlo a materiales 
Clase A de alto valor y ejercer un control más estricto sobre ellos para evitar altos costos de 
capital fijo y asegurar la oportunidad de suministrarlos, por lo tanto, los materiales se 
clasifican como "B" y "C" "para comparación. Manejar con baja complejidad. 
 El método ABC divide las acciones en tres categorías: 
• ARTICULO A: Productos de mayor importancia que almacena la empresa son en 
torno a los 20% de los artículos y un equivalente en un valor 70-80 % de todas las 
existencias. Estos productos deben recibir un control de stock detallado para evitar 
sus pérdidas y minimizar su stock. 
• ARTICULO B: Productos de menor importancia de baja rotación o costo. Pero de 
igual manera se debe mantener un control estricto por que representa un 30% de los 
productos almacenado y un valor del 10-20% del total de sus existencias. 
• ARTICULO C: Productos de muy baja rotación, stock muerto por lo que su 
control no es muy estricto como los de rotación A. estos productos representa a los 





Este método ABC se aplica bajo el fundamento de: 
• Optimización de despacho (fluidez en la atención). 
• Números de ítems de productos. 
• Costo de cada producto. 
• Caducidad 
• Plazos de reposición 
Tabla 1 





 Nota: Distribución de ABC  
 Metodología del Método ABC: 
 El ABC se puede dividir en cinco fases necesarias para lograr entender y así mejorar 
las relaciones del almacenamiento de una empresa. Es necesario conocer los productos 
almacenados, es decir, el producto o servicio que brinda la empresa. Estos productos están 
representados por los costos y cantidades, que pueden ser productos y necesarios, o quizás 
sean de menos. El análisis ABC permite entender si algún producto necesita tener más 
importancia sobre los demás.  




• La recopilación de datos de costos, cantidad y rotación.  
• Reconciliación de los costos a las actividades respectivas  
• Cálculo de la salida  
• Análisis de costos 
 Beneficios del método ABC: 
 Analizaremos los benéficos de utilizar la clasificación que nos proporciona el Método 
ABC. 
1. Favorece la toma de decisiones en base al valor del producto almacenado por lo cual 
método ABC nos ayuda a gestionar el ordenamiento y organización del almacén. 
2. Descarta y desecha productos que no agregan valor al producto y nos ayuda a entender 
el comportamiento de los costos sobre los productos por lo tanto nos ayuda hacer 
proyecciones de tipo financiero sobre dichos productos. 
3. Una vez implementado el método ABC se puede obtener un informe sobre la 
segmentación de las diferentes familias de producto en base a su valor, cantidad. 
Figura 8 









 Layout de Almacén en Base Clasificación ABC: 
 El layout de almacenes consiste en la búsqueda del mejor equilibrio entre los costes 
de manutención o los costes de manipulación de los materiales y los costes asociados con el 
espacio de almacenamiento. Su optimización depende tanto de la variedad de productos 
almacenados como del movimiento de estos. La empresa para alcanzar este objetivo puede 
basarse en una estrategia de: 
• Cross docking en la que se busca un almacenamiento 0% ya que se basa en la idea 
de que el mismo no genera valor añadido, por lo que para ahorrar costes se procesan 
materiales a medida que entran en la empresa. 
• Almacenamiento aleatorio consistente en que los materiales se colocarán donde 
haya una ubicación de almacén libre, por lo que es necesario disponer de registros 
exactos que faciliten la localización de estos. 
• Personalización de manera que el almacenamiento se utilicen para añadir valor al 
producto, lo cual será de gran importancia cuando los mercados en los que opera la 

















Nota:Layout de Almacén en Base Clasificación ABC. 
 Importancia de Layout: 
 La decisión de diseño es una de las decisiones principales para determinar la 
eficiencia a largo plazo de las operaciones: el objetivo de la estrategia de diseño es 
desarrollar un diseño económico que cumpla con los requisitos de la competencia 
empresarial. En todos los casos, el diseño de la distribución debe considerar cómo lograrlo:  
• Mejor uso del espacio, el personal y el equipo. 
• Mejorar el flujo de información, personas y materiales. 
• Mejor interacción con los clientes. 







2.1 Tipo y diseño de investigación. 
El diseño de estudio será cuantitativo y de tipo investigación descriptiva, ya que comprende 
a determinar y registrar la situación del almacén, esto nos va a permitir conocer el 
fenómeno que se generan y conducirnos a la solución de los diversos problemas.  
 Para el desarrollo de esta investigación fue necesario los siguientes pasos:  
• Determinar la empresa Maquinarias S.A.C como punto de investigación. 
• Solicitar permiso a la empresa Maquinarias S.A.C para el uso de la información e 
instalaciones para el proyecto de investigación   
• Se determinó las herramientas de levantamiento de información. 
• Análisis e interpretación de los datos recopilados dentro del almacén con el fin de 
determinar el problema que afecta a la empresa. 
• Aplicación de los instrumentos de ingeniería para poder brindar posibles soluciones 
con los datos analizados que facilitará la determinación del problema de la empresa 
Maquinarias S.A.C. 
• Análisis de la herramienta ABC y factores que nos ayude a la distribución del 
almacén en base a la rotación e importancia de los repuestos que será aplicada 
dentro de la empresa Maquinarias S.A.C. 
• Aplicación de la herramienta ABC en el almacén de maquinarias con el objetivo de 




2.3 Población y Muestra  
 2.3.1 Población 
 La población está conformada por el proceso lo cual constan de la recepción, 
ubicación, picking y entrega. 
 2.3.2 Muestra 
 La muestra está dada por el Área del Almacén y el proceso de almacenamiento. 
2.4 Instrumentos de Recolección de datos 
Estas son tecnologías que nos ayudan a recopilar información y a tener un mejor contacto 
con ella y a comprender mejor las condiciones comerciales. 
En esta encuesta, la investigación y análisis de variables independientes y la distribución de 
almacenes en empresas de maquinaria utilizarán las siguientes herramientas: 
Diagramas de recorridos: Es una herramienta para facilitar el acceso a la información. Es 
un método de desarrollo de un nuevo método que se centra más en el material o en el 
camino por el que el operador realiza sus actividades. El analista debe ver o visualizar 
dónde se puede aumentar y reducir el espacio de instalación. Proceso o reorganización 
remota. 
Toma de tiempos de atención: Esto beneficiará el tiempo de la empresa en las actividades 





Mientras que la variable dependiente, procesos de operaciones que cuenta con sus 
principales elementos. Recepción de los productos en el almacén, acomodamiento de 
productos, picking y entrega de producto. Se medirán con las siguientes herramientas: 
• Recepción: perdida de repuestos. 
• Almacenamiento: pérdidas por repuestos dañados. 
• Picking: tiempo largo de atención y distancias recorridas innecesarias. 
 En el progreso del estudio del suministro del almacén se considerado la utilización 
de herramientas y técnicas de obtención de información para la investigación del proyecto, 
con el propósito de asegurar el éxito en cada etapa del proceso productivo y estableciendo 
controles de producción (atención en el proceso de picking). El uso de herramientas y 
técnicas de ingeniería brindará apoyo para la resolución de problemas causados por la 
maquinaria, de la siguiente manera: 
 2.4.1 Diseño: 
 Primeramente, se utilizará herramienta de levantamiento de información como son: 
 Cronometraje Industrial: Es una tecnología utilizada para estudiar el tiempo en 
una industria donde las personas pueden buscar y analizar datos para determinar el tiempo 
estándar de la operación actual y compararlo con la aplicación del método propuesto. Esta 
tecnología registra el tiempo de trabajo y la evolución correspondiente a los elementos del 
proceso, cabe señalar que el tiempo empleado debe ser el tiempo de personas que ya 
conocen el trabajo y entienden el proceso, registrándolo para su posterior comparación. Y 




 Diagrama de recorrido: Es una representación objetiva de la ruta del proceso en la 
planificación a escala de planta. Este gráfico es muy útil para mejorar el flujo de materiales 
y la distribución del almacén, esto nos ayudará a poder tener una visión claro como es el 
recorrido actual en el proceso de picking. 
Figura 10 
Diagrama de recorrido. 
 
Nota:Diagrama de Recorrido 
 2.4.2 Validación de instrumentos de recolección de datos 
 Sin embargo, después de analizar las distintas herramientas de recolección de datos, 
se determina que la herramienta más adecuada es el límite de tiempo, que incluye el tiempo 
para obtener el tiempo de trabajo realizado en el almacén de la máquina y verificar la 
herramienta. Considere los factores para determinar los estándares. Participa en el 
desarrollo de actividades. 




 MS Excel: Este es un programa de computadora con funciones que hacen que el 
programa sea fácil de operar. El programa también nos permite analizar diferentes datos 
utilizando gráficos, tablas dinámicas y tablas estadísticas. 
MS Word: Programa de software que nos permite editar texto para redactar nuestra 
investigación y poder plasmar toda nuestra información de una manera más eficiente. 
2.6     Propuesta de mejora: 
 2.6.1: Situación actual: La empresa Maquinarias S.A.C se procedió al 
levantamiento  de información por lo que se obtuvieron los datos de repuestos dañados, sin 
ubicación, faltantes. 
• Indicadores de método: Dentro de la empresa maquinarias se pudo observar 
diferentes problemas, lo cual genera pérdidas económicas. 
• Falta de inventarios cíclicos: Los inventarios que se realizan en el almacén son 
muy lejanos por lo que no se cuenta con un registro consolidado sobre los repuestos 
que se encuentren almacenados. 
• Desorden en el proceso de recepción: la recepción de las mercaderías ingresadas 
no se encontraba organizadas por lo que era complicado un control exacto sobre los 
productos que ingresaba. 
• Inconsistencia en las ubicaciones: Los repuestos que se encontraban dentro del 





• Mala señalización del almacén: la empresa no contaba con señalizaciones 
correctas según los números de pasillos y anaqueles. 
•  Espacios no utilizados: por falta de una clasificación de los repuestos según sus 
características no se colocaba en los anaqueles correcto y tampoco contaba con los 
espacios necesarios. 
• Falta de orden: todos los productos, documentos y demás cosas que se encontraba 
en el almacén no tenía un orden por lo que siempre presentaba problemas de orden. 
 Análisis: 
 Mediante el análisis de la herramienta de Ishikawa y la Pareto se logro determinar 
que el problema principal se da por las pérdidas por mala ubicación de los repuestos. 
 Propuesta de mejora: por los problemas que presenta el almacén de la empresa 
 Maquinarias S.A.C se propuso la reorganización del almacén en base a la 










Nota:Layout almacén Maquinarias S.A.C,2019. 
CAPÍTULO 3 
ESTIMACIÓN DE MEJORAS 
3.1 Distribución del Almacén. 
El almacén de Maquinarias SAC está ubicado en la zona de San Miguel. Sus dimensiones 
son las siguientes: 16 metros de largo, 8 metros de ancho y 5 estantes. A continuación, se 
muestra el diseño detallado del almacén de la empresa. Maquinaria SAC. 
Figura 11 
















• Altura de 5 metros - Longitud 16 metros 
• Ancho 8 metros - 2 áreas de Despacho 
• 8 áreas de anaqueles 
Figura 12 








Nota:Instalaciones del almacen san miguel  
 Los resultados encontrados a primera vista fueron: 
• Desorden en el almacén. 
• Mala señalización. 
• Anaqueles vacíos. 
• Repuestos dañados. 
 Como se puede evidenciar la falta de orden del almacén además de los espacios 
muertos generando que los repuestos se pierdan o se dañen con el tiempo por no ser 




de la empresa maquinarias no están diseñadas para almacenar los diferentes repuestos que 
en muchos son de pequeñas dimensiones. 
• Repuestos presentan daños por un mal almacenamiento en muchos casos los 
repuestos se encuentran rotos, rayados y partes faltantes generando perdida para la 
empresa Maquinarias S.A.C. 
Figura 13 







• El almacén cuenta con espacios muertos por una mala organización Los espacios 
libres, ya que son almacenados los productos sin tener una clasificación 
 Figura 14 
 Anaqueles desocupados 
 
 




            Nota:Espacios perdidos 
• Piso sin señalización lo cual no permite una buena ubicación de los productos siendo 
esto un punto muy importante al momento de realizar picking de los productos. 
3.2 Recepción de repuestos:  
Como se pudo observar en la recepción de los productos no existe un determinado proceso 
de como ingresar la mercadería a los almacenes por lo que se obtiene como resultados 
pérdidas de piezas que en su mayoría son piezas de menores dimensiones como focos 
lágrimas, clip, remaches, etc.  
Figura 15 
Recepción del mercaderi a las maquinas S.A.C 
 
 
 Como se observa en la tabla N°3 existe una pérdida de S/7614.79 por el mal 
proceso de recepción y traslado a los anaqueles ya que no se realiza de forma inmediata el 
ingreso al sistema.  
 En el procedimiento de recolección de datos se pudo observar que los auxiliares no 
contaban con un procedimiento correcto de recepción e ingreso de materiales al sistema y 
como resultados de los últimos 10 meses del año 2019 se pudieron obtener dicha lista de 
repuestos observados por pérdidas. 





Repuestos que no se encuentran ubicados 
Nota: elaboración propia  
 Con lo visto en la tabla N°3 podemos calcular que el costo de tener un mal proceso 
de recepción el cual le está costando a la empresa un aproximado de S/. 7614.79 soles 
generando un impacto negativo en la rentabilidad de la empresa maquinarias, así mismo, 
estos datos se obtuvieron de la información brindada por la empresa en el área de 
recepción.  
3.3 Repuestos sin rotaciones 
Se procedió a revisar el stock sin rotación de la empresa ver (anexo 1) del cual se obtuvo un 
total de 110 repuestos que fueron clasificados por marca, para así poder cuantificar el 
monto de los repuestos que no presentaban rotación sumando un total de S/. 38764.51 
soles, para esto la empresa nos brindó la información del inventario del cual utilizamos la 




que los repuestos que tenían más de tres meses de almacenamiento los cuales fueron 
considerados como productos sin rotación.  
Tabla 4:  
Costo de stock sin rotación perdido por marca. 
 
Nota: Costo de stock sin rotación perdido por marca. 
Figura 16 
Rotacion según su % 
 




Como se ve en los gráficos N° 19 donde se realizó la distribución por porcentaje del stock 
sin rotación clasificados por marca se llega a la conclusión que tenemos un 51% del total de 
repuestos que perecen a la marca Renault, si a esto se le suma el incorrecto almacenamiento 
o la mala clasificación de los repuestos generan pérdidas para la empresa ya que existe la 
posibilidad de que estos repuestos se dañen y sean inservibles más adelante. 
3.4 Ubicación de Repuestos en los anaqueles: 
Se analizó la ubicaciones de los repuestos en los anaqueles del almacén y se encontró  que 
no estaban ocupados en un 100%, para obtener esta información se procedió al análisis de 
cada anaqueles teniendo como resultado el siguiente Gráfico n°11 donde se puede 
visualizar  el porcentaje de los anaqueles desocupados en un  85% a 40% lo que genera 
espacios muertos como se visualiza en la foto N°21 tomadas previamente, estos datos 
porcentuales se obtuvieron del dividir el área ocupada sobre el área total disponible de cada 
anaquel. 
Figura 17 
Porcentaje de anaqueles desocupados. 
 











Nota:Anaqueles desocupados Maquinarias S.A.C. 
Tabla 5:  
Inventario de repuestos dañados. 
 
Nota: Inventario de repuestos dañados. 
 Como se aprecia en la Tabla N° 5 que fue realizada con los datos brindados por la 




encontraban dañados y se obtuvo un total de 23 repuestos que hacen un total de S/. 
23087.44 soles que son perdida para la empresa por productos dañados por mala ubicación. 
 Picking: 
 Para el proceso de picking se realizó un estudio de tiempos de cuatro días diferentes 
(lunes, martes, jueves y viernes) el cual consistió en tomar los tiempos que  emplea el 
auxiliar del almacén para entregar un pedido, obteniendo una tendencia de trabajo al inicio 
de la semana y luego al final de ella, según la información brindada por la empresa, el 
tiempo de entrega de los repuestos tienen como máximo una duración de  diez minutos para 
que se pueda lograr el servicio de atención exprés que ofrece a sus clientes. 
 Para la toma de tiempos se siguió el siguiente procedimiento se observó cuánto 
tiempo emplea el auxiliar del almacén, mediante un cronómetro se procedió a tomar el 
tiempo que fue dividido por atenciones de pedidos obteniendo los siguientes resultados 
 Lunes: Se procedió a la toma de tiempos de 20 ítems los cuales fueron analizados 
teniendo la atención más larga de 40 minutos lo cual no está dentro del rango establecido 






Toma de tiempos del día 9 de septiembre 2019 
 
Nota: Toma de tiempos del día 9 de septiembre 2019 
 Martes: Se realizó la toma de tiempos de 15 ítems teniendo como tiempo más largo 
de 45 minutos siendo una de las atenciones que no se encuentran dentro de lo establecido 
por la empresa y por otro lado se obtuvo un tiempo menor de 5 minutos que si se encuentra 
dentro de lo establecido. 
Tabla 7 
Toma de tiempos del día 10 de septiembre 2019 
 
Toma de tiempo en la empresa Maquinarias SAC 
sede San Miguel fecha 09-09-2019, se realizó la 
toma de 20 muestras. 
Toma de tiempo en la empresa Maquinarias SAC 
sede San Miguel fecha 10-09-2019, se realizó la 




Nota: Toma de tiempos del día 10 de septiembre 2019 
 Miércoles: Se procedió con la toma de tiempos de 18 pedidos teniendo como picos 
una atención de 32 min y otra de 4 minutos el cual nos da un tiempo promedio en este día 
de 16 minutos por atención tendiendo una demora de 6 minutos con el tiempo estimado de 
atención. 
Tabla 8 
Toma de tiempos del día 11 de septiembre 2019 
 
Nota: Toma de tiempos del día 11 de septiembre 2019 
 Viernes: Se procedió con la toma de tiempos de 8 pedidos teniendo como picos una 
atención de 23 min y otra de 7 minutos el cual nos da un tiempo promedio en este día de 





Toma de tiempo en la empresa Maquinarias SAC 
sede San Miguel fecha 11-09-2019, se realizó la 









Nota: Toma de tiempos del día 12 de septiembre 2019 
Figura 11 
Frecuencia del proceso de picking por pedido y día. 
 
Nota: Frecuencia del proceso de picking por pedido y día. 
 Como se puede ver en la Figura N° 22 tenemos picos de hasta 45 minutos eso se 
debe que el proceso de picking está presentando problemas por la mala distribución del 
almacén además de la clasificación de repuestos al no tener un orden adecuado basado en la 
rotación, la empresa maquinarias genera tiempos muertos en los procesos viendo esto 
reflejado en cuellos de botella. 
Toma de tiempo en la empresa Maquinarias SAC sede San 






SIMBOLO OPERACIÓN CANTIDAD TIEMPO min DISTANCIA





3.5 Diagrama de recorrido según lista de atención 
Figura 20 








DIAGRAMA DE RRECORRIDO: 
Se procedió al mapeo de la OT G1-5492 
Para el picking de la siguiente lista de repuestos: 
1. Lija fina 
2. Shampoo 






















SIMBOLO OPERACIÓN CANTIDAD TIEMPO min DISTANCIA





DIAGRAMA DE RRECORRIDO: 
Se procedió al mapeo de la OT G1-7234 
Para el picking de la siguiente lista de repuestos: 
marca MAZDA 
1. Lija fina 
2. Oring. 
3. Filtro de combustible. 
4. Arandela carter. 
5. Pastilla de freno. 
Tabla 11 





cómo se puede apreciar en el diagrama de recorrido Figura n°24 para que el auxiliar de 
almacén logre encontrar un repuesto toma demasiado tiempo ya que se dirige a donde el 
repuesto debería estar ubicado y al no encontrarlo procede a buscarlo por todo el almacén 
generando desplazamientos innecesarios además de sobretiempos para el proceso de 
picking de los cuales se puede ver el total de pérdidas en el anexo 2. 
3.6 Análisis de la data recolectada: 
De los datos recolectados se tomó las pérdidas para hacer un Pareto y ver cuáles son las 
principales causas de las pérdidas para la empresa maquinarias. 
Tabla 12 
Distribución por pesos en función a pérdidas 
 
Nota: Distribución por pesos en función a pérdidas. 
 Como se puede ver en la Tabla N°12 la dimensión de la ubicación y recepciones  de 
los repuestos tienen una mayor perdida esto se debe a que no se ha hecho una clasificación 
para ubicar los repuestos  y realizar de forma correcta  el ingreso de los repuestos que 





Pareto por perdidas. 
 
Nota:Pareto por perdidas. 
 El diagrama de Ishikawa se utiliza para identificar la causa principal del problema, y 
la causa principal del problema se identifica en el almacén. 
 Método: 
 No hay sistema de clasificación de inventario: No se tienen ningún sistema de 
clasificación para los repuestos que llegan al almacén 
 Desorden en el proceso de recepción: No se cuenta con un orden al recibir los 
repuestos ya que estos se almacenan sin tener en cuenta el orden de llegada o algún proceso 
de recepción para el almacén 
 Inconsistencias en las Ubicaciones: Las ubicaciones reales no coinciden con las 




 Mala señalización del almacén: Las señales de limitaciones de los anaqueles 
además de no se especifica las delimitaciones de los pasadizos. 
 Falta de limpieza: los repuestos se encuentran bajo malas condiciones de polvo y 
humedad lo cual genera que se oxiden y ya sean repuestos merma. 
 Espacios no utilizados: son espacios que no son utilizado de la manera óptima y 
que no se adecuan a los repuestos almacenar. 
 Falta de orden:  los repuestos se encuentran por diferentes lugares haciendo 
dificultoso su ubicación dentro del almacén lo cual genera una pérdida de tiempo para su 
atención. 
 Mano de Obra: 
 Personal no capacitado: El personal no cuenta con procedimiento correcto para el 
traslado de los repuestos en buenas condiciones. 
 Personal resistente al cambio: personal con más de 5 años en la empresa no se 
encuentra comprometido con el cambio, aceptación de nuevas herramientas como software 








Diagrama de Ishikawa. 
 
Nota: Diagrama de Ishikawa. 
 En el diagrama de Ishikawa se puede identificar las principales causas que están 
generando el problema de pérdidas por la mala ubicación de los repuestos ya que como se 
muestra no hay un sistema de clasificación el proceso de recepción está desordenado 
generando este problema a sí mismo el personal no tiene motivación para aceptar nuevos 
procesos para mejorar los procesos operativos del almacén. 
Con estas causas principales del problema procederemos a realizar la aplicación de la 




empleada en el local de surquillo de la empresa maquinarias para dar solución a un 
problema similar al que se está presentando en el local de San Miguel. 
3.7 Aplicación de la herramienta ABC: 
Aplicar distribución ABC en las instalaciones de la empresa Maquinarias S.A.C en São 
Miguel, se siguieron los siguientes pasos que previamente fueron aplicado en la sede de 
Surquillo, donde esta herramienta ya fue implementada   obteniendo resultados que fueron 
satisfactorios para los problemas que se tenía presente en dicho local que son similares a los 
que se presentan en la sede de san miguel por eso fue tomado como modelo la metodología 
aplicada. 
PASO 1: 
● Se obtuvo el listado de los productos que se encuentra almacenado dentro de las 
instalaciones de maquinarias. para ello procedimos a la descarga de los productos 
por medio del sistema SAP (Systeme Anwendungen und Produkte) ver anexo 25, ya 
que con dicho listado se procedió al inventario. 
PASO 2: 
• Se procedió al inventario de los repuestos con la finalidad de poder determinar las 
cantidades de repuestos en físicos como también poder determinar la cantidad de 
repuestos observados ya sea por estar dañado, estar fuera del stock, estar en el 






● Una vez obtenida el listado de repuestos del inventario se procede al análisis de la 
información donde se llevó acabo la clasificación ya sea por familia, por rotación, 
por costo, por funciones, etc. 
● En nuestro proyecto se procedió a la clasificación por rotación para poder 
determinar donde deberían ir ubicado los repuestos con el fin de que el flujo de 
picking sea lo más corto y así poder optimizar los tiempos. 
● Se clasifico en primer punto por las cantidades de repuestos almacenados dentro del 
almacén de las marcas principales tenemos a Renault que tiene clasificación A y 
que se será reubicado como primero y seguido de la marca Mazda y por último la 
marca Suzuki que es lo que tiene menos repuestos.  
Tabla 13 
Clasificación ABC según la familia de marcas. 
 





● Luego de tener seleccionados el orden de las marcas que serán reorganizado dentro 
del almacén se procede al análisis de cada marca y poder determinar que producto 
será reubicado primero dentro de cada marca. 
 RENAULT: Como se observa en el siguiente grafico se pudo determinar el % de 
cada familia dentro de los repuestos de la marca Renault, esto nos ayuda a determinar de 
qué forma será reubicado los repuestos dentro del almacén. 
Tabla 24 
Clasificación ABC según el tipo de repuesto Renault. 
 
Clasificación ABC según el tipo de repuesto Renault. 
• FILTROS: filtro de aire, filtro de combustible, filtro de agua, etc. 
• FRENOS: pastillas de frenos, disco de frenos, seguros de freno, bujías, etc. 
• UNIONES: oring, empaquetaduras, pernos, tuercas, etc. 
• OTROS: fusibles, mangueras, radios, llantas, etc. 
 MAZDA: En la marca de Mazda de pudo observar que existe diferentes familias las 
cuales fueron analizadas para poder determinar cuáles son las principales familias y en base 






Clasificación ABC según el tipo de repuesto Mazda. 
 
Nota: Clasificación ABC según el tipo de repuesto Mazda. 
 SUZUKI: En esta marca se desarrolló un análisis donde se pudo visualizar la 
poca cantidad de familias de repuestos que se tiene almacenado dentro de la empresa 
pero que son de mucha importancia dentro del almacén. 
Tabla 16 
Clasificación ABC según el tipo de repuesto Suzuki. 
 






• Se procedió al diseño del nuevo layout del almacén teniendo en cuenta el análisis de 
los resultados y clasificación del repuesto, en primer lugar, se realizó la clasificación 
de los anaqueles teniendo como resultado 5 anaqueles.  
Figura 3 
Nuevo Layout del almacén. 
 
Nota: Nuevo Layout del almacén. 
 Dentro del paso 5 se llegó a determinar las ubicaciones de los repuestos como se 
puede apreciar en el grafico N° 27 donde se distribuye el almacén dependiendo de las marcas 







Nuevo Layout del almacén con la distribución ABC. 
 
Nota: Nuevo Layout del almacén con la distribución ABC. 
PASO 6: 
• Ya clasificados los repuestos se procede a la inspección de los anaqueles que 
cumplan con las dimensiones del producto almacenar, los anaqueles fueron 
modificados con el fin de optimizar los espacios muertos. También se procedió a la 









Distribución del anaquel usando la herramienta ABC. 
 
Nota: Distribución del anaquel usando la herramienta ABC. 
Figura 27 
Distribución del anaquel usando la herramienta ABC. 
 






Señalización de piso 
 
 Nota:Señalización de piso. 
PASO 7 
Después de haber concluido las distribuciones de los anaqueles, pintado de piso con 
sus respectivas ubicaciones y las señalizaciones de cada anaquel se procedió a la 









Reubicación de los productos en los anaqueles. 
 
 
Nota:Reubicación de los productos en los anaqueles. 
PASO 8 
• Para culminar se procede a una nuevo inventariado con las nuevas ubicaciones ya 
ingresado al sistema para poder verificar que cumplan las especificaciones de la 
implementación de la metodología ABC. 


















Aplicación del método ABC en el nuevo layout almacén San Miguel:  
Figura 30 








DIAGRAMA DE RECORRIDO PROPUESTO: 
Se procedió al mapeo de la OT G1-9845 
Para el picking de la siguiente lista de repuestos: 
MARCA RENAULT  
1. Lija fina 
2. Shampoo 
3. Filtro de aceite 
4. Arandelas 
5. Filtro  
• Con la nueva distribución de los productos mediante el método ABC se llegó a 
reducir la misma orden de trabajado aun tiempo de 7 minutos, y una distancia 















Nuevo Diagrama de Recorrido n°2. 
 
 
DIAGRAMA DE RRECORRIDO: 
Se procedió al mapeo de la OT G1-9932 
Para el picking de la siguiente lista de repuestos: 
marca MAZDA 
1. Lija fina 
2. Oring. 
3. Filtro de combustible. 
4. Arandela carter. 
5. Pastilla de freno. 
• Con la nueva distribución de los productos mediante el método ABC se llegó 
a reducir la misma orden de trabajado aun tiempo de 76 minutos, y una 





 De acuerdo con lo analizado se busca replicar en la sede del almacén Maquinarias 
S.A.C de San Miguel la misma metodología de distribución que se aplicó en la sede de 
Surquillo (metodología de distribución ABC) puesto que en esta sede la toma de tiempo de 
picking nos indican que el tiempo de picking es en promedio de 9.3 minutos (ver anexo 3). 
 En el almacén de surquillo la cantidad de repuestos perdidos disminuyó hasta en un 
60% respecto a los indicadores del almacén de la empresa maquinarias sede surquillo 
donde fue implementada la distribución utilizando la metodología ABC. 
Figura 32 
Toma de tiempos en el almacén de la empresa maquinarias en surquillo. 
 
Nota:Toma de tiempos en el almacén de la empresa maquinarias en surquillo. 
 Como se puede observar en el gráfico mediante la implementación de la 
distribución del almacén con la metodología aplicada ABC se pudo reducir los tiempos a un 
promedio de 9.3 minutos por atención lo cual genera una rentabilidad mayor con respecto a 





ÁNALISIS Y DISCUSIÓN 
 Comparación entre Método Anterior y ABC:  
 Gracias al método de clasificación ABC, se pueden comprobar alternativas que son 
almacenados en la empresa Maquinarias S.A.C. se llegó a clasificar según los movimientos 
de los repuestos y costos por lo que con la implementación de este método se pudo observar. 
Tabla 17:  
Ventajas del método ABC. 
Nota: Créditos Palacio del Hogar 
SIN METODO MÉTODO ABC 
• Desconocimiento de los repuestos 
almacenado en la empresa 
Maquinarias S.A.C. 
• No cuentan con un procedimiento 
estandarizado para el almacenamiento. 
• Incertidumbre sobre las rotaciones de 
algunos repuestos almacenado dentro 
de Maquinarias S.A.C. 
• Falta de información para poder 
obtener indicadores sobre el estado 
actual de la empresa (almacén) 
• Clasificación de los productos en 
base a su rotación y tipo de familia. 
• Conocimiento en cuanto a la rotación 
de los repuestos (que tanto 
movimiento tiene dicho repuesto) 
• Políticas bien definidas para el 
óptimo uso del almacén y cuidado de 
los productos. 
• Seguimiento y control de inventarios 
e identificando problemas y tomar 




 Como se puede observar en la tabla la implementación del método ABC se logran 
mejorar los inventarios dentro del almacén. Esto permitirá que la empresa obtenga un buen 
control de sus productos entrantes o almacenados. 
Con la implementación del nuevo layout en base al método ABC se logró obtener un nuevo 
proceso de picking donde las distancias son reducidas en un 50% lo cual generara mayor 
fluidez en el proceso. También se clasificar los productos en base a su rotación dando 
clasificaciones en las áreas del almacén 
Figura 33: 
Layaut de recorrido antes de la aplicación del método ABC. 
 
 
Nota: Layaut de recorrido antes de la aplicación del método ABC. 
 
Plano de recorrido, antes de la 
aplicación ABC donde nos da un 
resultado de 38 metros de recorrido 
y un tiempo de 16 minutos 
Plano de recorrido ANTES 





Layaut de recorrido después de la aplicación del método ABC 
 









Plano de recorrido, después de la 
aplicación ABC donde nos da un 
resultado de 22 metros de recorrido 





• Como la investigación realizada por Montagna mediante la implementación del 
método ABC dentro de su centro de almacenamiento tiene una mejora en sus procesos 
de Piking por lo cual redujo su tiempo de recorrido.  
• Nuestra investigación obtuvo resultados favorables con la implementación del 
método ABC lo cual nos generó una reducción en los tiempos de picking. 
• Sánchez en su investigación determina que la reorganización de su centro de almacén 
le genero un control fácil, ágil y fiable por lo que se incrementó su productividad, en 
nuestra investigación se produjeron exactamente los mismos resultados ya que el 
organizar el almacén de forma eficiente, nos ayudó a reducir los errores y incrementar 












➢ Al aplicar la clasificación ABC al control de inventarios, se mejoraron los 
indicadores, demostrando que tiene un impacto positivo en la optimización del 
almacenamiento de los repuestos. 
➢ A través del nivel ABC se puede incrementar la eficiencia de la operación picking de 
16 minutos a 6 minutos y un tiempo de recorrido de 38 metros a 22 metros, lo que 
puede acortar el tiempo de entrega del pedido, lo cual mejorará la relación con los 
clientes internos y externos. 
➢ A través del estudio se identificaron puntos críticos; siendo los más resaltantes: 
Layout no existente, falta de señalización básica en todo el almacén y sobre todo falta 
de procedimiento del almacenamiento. 
➢ Con la aplicación de la metodología ABC se estima una mejora del 80% en la 
eficiencia, ya que inicialmente habían perdidas de repuestos, repuestos dañados y  con 
la aplicación de esta metodología se logró disminuir el número de repuestos perdidos 





➢ Mantener el control interno de la invención, que permita verificar el cumplimiento 
del método de aplicación ABC, ya que es el factor decisivo para optimizar el 
almacenamiento. 
➢  Siga las estrategias reales de almacenamiento y los cronogramas de inventario que 
deben ejecutarse para tomar decisiones sobre los productos que deben rotarse, 
mientras que otras estrategias permanecen inmóviles para asignar nuevas ubicaciones 
en el almacén. 
➢ Se debería realizar cada cierto plazo de tiempo un análisis costo beneficio del 
proyecto de optimización del almacenamiento para que de esa manera se puedan 
mostrar los ahorros o en el peor de los casos, perdidas que se vienen dando con el 
proyecto en marcha. 
➢ Establecer un procedimiento para identificar oportunamente los productos de mayor 
costo y demanda, cuyo efecto conducirá a un almacenamiento optimizado para la 









PICKING: La acción que realiza un operario de seleccionar un artículo y depositarlo en el 
coche para consolidar una orden ó pedido. 
TIEMPO ESTÁNDAR: Tiempo determinado estadísticamente que indica la duración que 
toma realizar cierta tarea. 
PICKER: Operario que realiza el picking. 
LAYOUT: Disposición y/u ordenamiento de las estanterías del almacén de inventarios. 
Stock: Inventario. 
PRODUCTIVIDAD: En este trabajo se mide como el tiempo utilizado para realizar cierta 
actividad. 
ALMACENAMIENTO: La función de preservar y proteger elementos en un espacio, 
condición y período específicos. 
DESPACHO: Actividades relacionadas con el envío o almacenamiento de mercancías. 
LISTA DE EMPAQUE: Un documento elaborado por el proveedor de la mercancía, en el 
que el empaque o caja especifica el artículo e indica la copia. 
PRODUCTIVIDAD: desempeño en el área de unidades sueltas, en manejo de recursos y 
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[Repuestos sin rotación] 
                  
REPUESTOS SIN ROTACION- ALMACEN MAQUINARIAS SAN MIGUEL 





1 821014570R FARO POST DER 8 UND 0709CA 393.7 393.7 Renault 
2 638412189R MOLDURA INF. PARACHOQUE DELANTER 7 UND 0708DA 116.5 116.5 Renault 
3 901006652R BARRA TECHO TRANSVERSALES  5 UND 0708BA 266 1330 Renault 
4 5761065J10000 BISEL NEBLINERO DELT DER 5 UND 0707CA 37.6 37.6 Renault 
5 71734M55R00000 BARRAS DE TECHO KOLEOS HZG 4 UND 0708BA 444.9 1779.7 Renault 
6 7175061P10AVF FOCO LAGRIMA 4 UND 0707CB 8.7 34.9 Renault 
7 71822M60M00000 MOLDURA DE PARACHOQUE POST RH 4 UND 0708DA 944.8 944.8 Renault 
8 09471M12076000 BARRA TECHO TRANSVERSALES 3 UND 0708BA* 474.8 1424.4 Renault 




REPUESTOS SIN ROTACION- ALMACEN MAQUINARIAS SAN MIGUEL 





10 8475065J005PK JUEGO DE ALFOMBRAS DUSTER 4X4 3 UND 0709AA 120.1 360.2 Renault 
11 8479065J005PK ESPEJO LAT IZQ 3 UND 0709BA 1110.1 1110.1 Renault 
12 72372M74L105PK FARO DIRECCIONAL 3 UND 0707CE 84.8 84.8 Renault 
13 77161M68L00000 CLIP MOLDURA 2 UND 0711BB 2.4 4.7 Renault 
14 77171M68L00000 TORNILLO 2 UND 0711BC 6.6 13.1 Renault 
15 D10J50C21 JEBE DE LUNA POST IZQ 2 UND 0709AA 106.3 106.3 Renault 
16 KB8A50163B MOLDURA POST RH 2 UND 0708BA 411.3 411.3 Renault 
17 TK7851731A TUERCA TAPABARRO 1 UND 0707CE 2.9 2.9 Renault 
18 GJ6A51120E MANDIL INFERIOR PARACHOQUE DELT. 1 UND 0708AA 665.2 665.2 Renault 
19 BBM450151A MOLDURA GUARDAFANGO DEL IZQ 1 UND 0708BA 352.3 352.3 Renault 
20 GD7A50EA1 REFUERZO SUP DE PARACHOQUES 1 UND 0708BA 186.4 186.4 Renault 
21 9.14806E+11 TARJETA 4B + INSERTO CODIF- PORVIN 1 UND 0707DD* 733.9 733.9 Renault 




REPUESTOS SIN ROTACION- ALMACEN MAQUINARIAS SAN MIGUEL 





23 7711733154 GUIA DELANTERA DER. 1 UND 0707CA 70.1 70.1 Renault 
24 998109989R BASE REJILLA RADIADOR 1 UND 0708BA 79.8 79.8 Renault 
25 285975779R GUIA DE FUNDA DEL DER 1 UND 0707DE 144.8 144.8 Renault 
26 8200280347 GUARDAFANGO DELT DER 1 UND 0707AA 1173.3 1173.3 Renault 
27 622223860R GUIA PARACHOQUE DEL IZQ 1 UND 0707CD 40.4 40.4 Renault 
28 555012371R MANGUERA DE VALVULA COLECTOR 1 UND 0707DE 384.8 384.8 Renault 
29 620100281S GUIA PARACHOQUE POST IZQ 1 UND 0707CA 22 22 Renault 
30 622350208R JUEGO DE PISOS OROCH 1 UND 0709AA 89 89 Suzuki 
31 8200420871 GUARDAFA POST IZQ 1 UND 0709AA 112.4 112.4 Suzuki 
32 850227676R EMBELLECEDOR INFERIOR FUNDA 1 UND 0708BA 421.5 421.5 Suzuki 
33 71711M53M00799 TAPA DE MALETERA 1 UND 0707AA 1908.2 1908.2 Suzuki 
34 8201622100 REJILLA RADIADOR 1 UND 0708BA 181.8 181.8 Suzuki 




REPUESTOS SIN ROTACION- ALMACEN MAQUINARIAS SAN MIGUEL 





36 620725955R PUERTA POSTERIOR IZQ 1 UND 0707AA 2488.7 2488.7 Suzuki 
37 768F30003R EJE POSTERIOR 1 UND 0708AA 2729.7 2729.7 Suzuki 
38 KD5351W30C PARACHOQUE DEL COMPLETO 1 UND 0708AA 1671.4 1671.4 Suzuki 
39 TK485085ZA CAÑERIA DE DIRECCION 1 UND 0709CA 912.7 912.7 Suzuki 
40 5822065J00000 SOPORTE PARACHOQUE DELT IZQ 1 UND 0707CB 8 8 Suzuki 
41 7211154P005PK PARACHOQUE DEL 1 UND 0708AA 307.8 307.8 Suzuki 
42 844333618R MANDIL GUARDAFANGO DEL IZQ 1 UND 0707AA 2111.2 2111.2 Suzuki 
43 823314958R EMBELMA POST 1 UND 0707CE 141 141 Suzuki 
44 GHP950717D BISEL COMPUERTA 1 UND 0708BA 245.2 245.2 Suzuki 
45 738200208R TAPIZ DE PUERTA POST LH 1 UND 0709AA 1720.7 1720.7 Suzuki 
46 KB8B50710J PURIFICADOR AIRE 1 UND 0708AA 632.8 632.8 Suzuki 
47 850167651R ESPEJO RETROVISOR IZQ 1 UND 0709CA 1330.2 1330.2 Suzuki 




REPUESTOS SIN ROTACION- ALMACEN MAQUINARIAS SAN MIGUEL 





49 829A13207R TELEMANDO CODIFICADO PORVIN 1 UND 0707DD 619.4 619.4 Suzuki 
50 829A15484R BASE ESPEJO IZQ 1 UND 0709BA 931.4 931.4 Mazda 
51 749025485R MOLDURA PILAR INF IZQ 1 UND 0707CC 12.4 12.4 Mazda 
52 DH4C561J1 TAPA INT.ESPEJO DERCH 1 UND 0707CC 58.5 58.5 Mazda 
53 823311620R TAPA INT.ESPEJO IZQ 1 UND 0707CC 58.5 58.5 Mazda 
54 7711767934 MASCARA 1 UND 0708DA 1026.9 1026.9 Mazda 
55 7711767563 FARO DELT RH  S/FOCO 1 UND 0709DA 3073.8 3073.8 Mazda 
56 8470278K30ZMA GOMA CONTORNO PILAR DEL DER 1 UND 0707CC 14.8 14.8 Mazda 
57 GLG969181H JEBE LAMELUNA POST IZQ 1 UND 0708BA 82.8 82.8 Mazda 
58 3532064J31000 CUBRE BISAGRA IZQ 1 UND 0707CC 22.5 22.5 Mazda 
59 963020922R SOPORTE DEL DER FUNDA 1 UND 0707CE 22.9 22.9 Mazda 
60 497205396R COBERTOR NEBLINERO DEL IZQ  1 UND 0707CD 83 83 Mazda 




REPUESTOS SIN ROTACION- ALMACEN MAQUINARIAS SAN MIGUEL 





62 8200700047 VARILLA DE MALETERA 1 UND 0708BA 152.2 152.2 Ford 
63 8200315602 PROTECTOR INFERIOR DE PARACHOQUE  1 UND 0708AA 609.7 609.7 Ford 
64 KB9T51031A TAPIZ DE PTA POST IZQ 1 UND 0709AA 1071.4 1071.4 Ford 
65 09409M08L01000 CAMARA DE REVERSA PARA RADIO MEDIANAV 1 UND 0707DC 326.2 326.2 Ford 
66 035410512A000 JUEGO DE PISOS CAPTUR 1 UND 0709AA 100.8 100.8 Ford 















REPUESTOS - OBSERVADOS -MERMA /2019 / SAN MIGUEL 





1 200105093R SILENCIADOR CENTRAL DUSTER 1 1466.2 1466.2 
2 70002351 RADIO RENAULT + GPS T/ORIGINAL 1 2199.16 2199.16 
3 8200123061 MARIPOSA MOTORIZADA K4M - F4R 1 2097.27 2134.77 
4 8200013577 FARO PLACA POST 1 38.74 38.74 
5 200107478R TUBO INTERMEDIO ESCAPE HSMA 2WD 1 921.75 921.75 
6 391002176R EJE PALIER DELT.RH 1 2140.22 2140.22 
7 687608908R REJILLA AIREADOR RH 1 675.18 675.18 
8 788A27813R  ENSANCHADOR GUARDAFANGO  1 654.86 654.86 
9 921009684R CONDENSADOR 1 2364.88 2364.88 
10 200102596R TUBO INTERMEDIO DE ESCAPE 1 468.32 468.32 
11 341080304R PALANCA SELECTORA DE CAMBIO 1 799.6 799.6 




REPUESTOS - OBSERVADOS -MERMA /2019 / SAN MIGUEL 





13 KB9T69121 PVOR 1 771.64 771.64 
14 KB9T69181 PVOR 1 407.88 407.88 
15 963665721R LUNETA DE ESPEJO RETROVISOR LH 1 528.96 528.96 
16 349015922R PALANCA DE CAMBIOS 1 806.72 806.72 
17 KB9T69181B BASE DE ESPEJO LH 2 789.43 1578.86 
18 KB9T69121B BASE ESPEJO RH 1 784.03 784.03 
19 491105510R BOMBA DE DIRECCION 1 245 245 
20 493457251R O-RING DE CAÑERIA DE DIRECCION 2 96.36 192.72 
21 497506724R O-RING DE CAÑERIA DE DIRECCION 4 35.87 143.48 
22 497213913R TUBO DE BAJA PRE DU 2 854.72 1709.44 
23 924806365R CAÑERIA DE BAJA PRESION 1 829.49 829.49 





















 ( min) 
Atención (min) 
1 SURQUILLO 10 8  1 SURQUILLO 10 10 
2 SURQUILLO 10 9  2 SURQUILLO 10 9 
3 SURQUILLO 10 10  3 SURQUILLO 10 9 
4 SURQUILLO 10 9  4 SURQUILLO 10 10 
5 SURQUILLO 10 10  5 SURQUILLO 10 10 
6 SURQUILLO 10 9  6 SURQUILLO 10 10 
7 SURQUILLO 10 9  7 SURQUILLO 10 10 
8 SURQUILLO 10 9  8 SURQUILLO 10 10 
9 SURQUILLO 10 10  9 SURQUILLO 10 7 
10 SURQUILLO 10 10  10 SURQUILLO 10 10 
11 SURQUILLO 10 10  11 SURQUILLO 10 9 
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EST ( min) 
atencion 
(min) 
1 SURQUILLO 10 11 
2 SURQUILLO 10 9 
3 SURQUILLO 10 10 
4 SURQUILLO 10 9 
5 SURQUILLO 10 9 
6 SURQUILLO 10 7 
7 SURQUILLO 10 9 
8 SURQUILLO 10 8 
9 SURQUILLO 10 9 
10 SURQUILLO 10 5 
11 SURQUILLO 10 10 
12 SURQUILLO 10 10 











[DISTRIBUCIÓN DE TIEMPOS PICKING SEDE SURQUILLO] 
LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
1 B63C691G1 VIDRIO ESPEJO LAT DER 1 UND  0808EA 1   
2 844333618R VARILLA DE MALETERA 1 UND 0808EA 1   
3 7703034250 TUERCA TAMBOR FRENO POST 29 UND 0403FA 29   
4 8200964237 TUERCA PALIER DEL 2 UND 0610CA* 2   
5 7703034230 TUERCA DE VARILLA 4 UND 0610B02A 4   
6 7703034281 TUERCA DE ROTULA 1 UND 1106BD* 1   
7 17343ED00A TUERCA DE FLOTADOR 1 UND 0806DA 1   
8 7703034237 TUERCA DE BRAZO BARRA ESTAB 2 UND 0610B02A 2   
9 7703034266 TUERCA DE BIELETA POSTERIOR 2 UND 0609DA 2   
10 122300231 TUERCA CREMALLERA DIRECCION 4 UND 0609CC 4   
11 7701471900 TUERCA CONVERTIDOR VOLANTE 5 UND 1109CC* 5   
12 7703034235 TUERCA (8.8) M8 - 1.25 X 8.8 2 UND 0610B02A 2   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
14 118292508R TUBO DE VAPOR 1 UND 0805BC 1   
15 8200585022 TUBO ABSOVEDOR DE COMBUSTIBLE 1 UND 1104AC 1   
16 497218897R TUBERIA DIRECCION HIDRAULICA 1 UND 0607A02A 1   
17 572117022R TORNO RUEDA SEGUR OR 1 UND   1   
18 01125N8061 TORNILLO DE TENSOR DE  8 UND 1105DE 8   
19 8200686474 TORNILLO DE FIJACION DE VOLANTE 1 UND 1106BB 1   
20 7703602210 TORNILLO DE CUNA DE MOTOR 4 UND 0610B02A 4   
21 7703602248 TORNILLO DE CUNA DE MOTOR 4 UND 0610B02A 4   
22 552402008R TOPE DE PUENTE POST 5 UND 0705B01D 5 DEVOLUCION DAÑADO 
23 70000361 TERMINAL ENCHUFE C/SEGURO 540I 10 UND 1109BF 10   
24 265900027R TERCERA LUZ DE FRENO 3 UND 0610CD 3   
25 998102538R TELEMANDO S/B  1 UND 0408CC 1   
26 998109989R TELEMANDO CODIFICADO PORVIN 1 UND 0707DD 1   
27 285975779R TARJETA 4B  2 UND 0707DD* 2   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
29 7700106271 TAPON EJE LEVAS 8 UND 0403EE 8   
30 CY0110404 TAPON DE CARTER 12 UND 0804CD 12   
31 YF091046Y TAPON DE CARTER 1 UND 0804CE 1   
32 7703075347 TAPON DE CARTER 1 UND 1108BA 1   
33 1151863J20000 TAPON CARTER 5 UND 0505CA 5   
34 FS5021249 TAPON CARTER 4 UND 0804CA 4   
35 829A13207R TAPIZ DE PUERTA POST LH 1 UND 0709AA 1   
36 829A15484R TAPIZ DE PTA POST IZQ 1 UND 0709AA 1   
37 8479065J005PK TAPA INT.ESPEJO IZQ 1 UND 0707CC 1   
38 8475065J005PK TAPA INT.ESPEJO DERCH 1 UND 0707CC 1   
39 788306894R TAPA EXTERIOR DE COMBUSTIBLE 1 UND 0805BC 1   
40 135000849R TAPA DISTR. INFERIOR 1 UND 0610A02A 1   
41 8200315602 TAPA DE RETEN CIGÜEÑAL DEL 1 UND 0709CA 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
43 7701207449 TAPA DE FLOTADOR DE COMBUSTIBLE 
M9T 
2 UND 0610B01A 1 DEVOLUCION DERCO F=1 // 
F039-00004796 
44 906009376R TAMBOR COMPUERTA COD. 1 UND 0611CC 1   
45 7700427640 SWITCH DE PUERTA 1 UND 0705B01A 1 
 
46 8200276359 SWITCH DE FRENO 1 UND 1107CF 1   
47 71734M68L00000 SOPORTE PARACHOQUE DELT IZQ 1 UND 0707CB 1   
48 850420919R SOPORTE IZQ PARACHOQUE POST 1 UND   0 DEVOLUCION DERCO F=1 
//F039-00004728 
49 BBM450151A SOPORTE DEL DER FUNDA 1 UND 0707CE 1   
50 277233194R SONDA DE TEMPERATURA 1 UND 0611CD 1   
51 70001561 SKU CORRECTO 70002491 ELF 
EVOLUTION 500T 
3 UND 0401CB 0 SE REPITE EL MISMO CODIGO 
52 7711423381 SILLA INFANTIL DUOPLUS ISOFIX 1 UND EXHIB 1   
53 70003140 SHAMPOO LIMPIAPARABRISA 242 UND 1002CA 242   
54 7700103504 SENSOR OXIGENO 1 UND 0408CF 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
56 7711744698 SENSOR DE REVERSA SONORO 12 UND 0403BA 12   
57 253A44101R SENSOR DE PROXIMIDAD 1 UND 0408CF 1   
58 70001816 SENSOR DE PARQUEO POSITRON PS 
300 
2 UND 0403AA 2   
59 8201708662 SENSOR CAJA 1 UND 0610B02A 1   
60 7701049351OTS SELLO DE CILINDRO MAESTRO 2 UND 0608B01D 2   
61 8200299285 SEGURO CAJA MT 1 UND 1107BE 1   
62 401602379R ROTULA DE SUSPENSION RH 1 UND 0408DA 1   
63 822729932R RIEL GUIA EXT POST RH 1 UND 0403HA 1   
64 6001546990 RETROVISOR MANUAL DER 1 UND 0709CA 1   
65 8530679KG0000 RESPALDO DE ASIENTO DEL  IZQ 1 UND 0612AA 1   
66 27761JY40A RESISTENCIA DE AIRE FORZADO 1 UND 0805BA 1   
67 7705096011 REMACHE SOPORTE DE PARACHOQUE 19 UND 1109CE 19   
68 TK2150355 REMACHE CIEGO 17 UND 0804EA 17   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
70 8200263342 RELAY A/ACOND. 3 UND 0706B02A 3   
71 8200253921 RELAY 40 AMP 1 UND 0706B02A 1   
72 7700844253 RELAY 12V-40A 1 UND 0706B02A 1   
73 7211154P005PK REJILLA RADIADOR 1 UND 0708BA 1   
74 6001547723 REJILLA DE ASIENTO 1 UND 0610A01A 1   
75 5822065J00000 REFUERZO SUP DE PARACHOQUES 1 UND 0708BA 1   
76 70002351 RADIO RENAULT + GPS T/ORIGINAL 1 UND 0610B02A 1   
77 281157837R RADIO MULTIMEDIA 4 UND 0610B02A 3 DEVOLUCION DERCO F=1 // 
F039-00004709 
78 8200420871 PURIFICADOR AIRE 1 UND 0708AA 1   
79 821014570R PUERTA POSTERIOR IZQ 1 UND 0707AA 1   
80 850227676R PROTECTOR INFERIOR DE 
PARACHOQUE POST 
1 UND 0708AA 1   
81 638410005R PROTECTOR DE GUARDAFANGO 
DELANTERO IZQ 
1 UND 0708AA 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
83 392414459R PONCHO INTERIOR EJE 2 UND 0403IA* 2   
84 397958869R PONCHO DE PALIER INT 2 UND 0805BB 2   
85 392416968R PONCHO DE PALIER INT 1 UND 0805DA 1   
86 123031777R POLEA DE CIGÜEÑAL 1 UND 0408CE 1   
87 7701471374 POLEA ARBOL DE LEVAS 1 UND 0408CE 1   
88 288903296R PLUMILLA DEL RH 1 UND 0404DA 1   
89 288903976R PLUMILLA DEL LH 1 UND 0404BA 1   
90 788276143R PIN CABLE COMBUSTIBLE 3 UND 0610A02A 2 DIFERENCIA  F = 1 INVENTARIO 
NOVIEMBRE 2018 
91 2812615900 PERNO TEMPLADOR 2 UND 1105CC 2   
92 8200646632 PERNO POLEA CIGUENAL 3 UND 1107BA 3   
93 7703003008 PERNO DE RUEDA 1 UND 0805CA 1   
94 7703602321 PERNO DE CUNA 4 UND 0609DA 4   
95 7703102060 PERNO CREMALLERA DIRECCION 2 UND 0609DA 2   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
97 5580077K05000 PASTILLAS TRASERAS 2 UND 0506BB 2   
98 BJY72648ZA PASTILLAS POSTERIORES 3 UND 0804BB 3   
99 KAY02648Z PASTILLA POST 2 UND 0804AC 2   
100 620100281S PARACHOQUE DEL COMPLETO 1 UND 0708AA 1   
101 71711M53M00799 PARACHOQUE DEL 1 UND 0708AA 1   
102 280348813R PANTALLA DISPLAY RADIO 1 UND 0610CC 1   
103 280903686R PANEL 1 UND 0610B02A 1   
104 280900948R PANEL 1 UND 0610B02A 1   
105 6001551611 PALANCA DE LUCES CON NEBLINERO 1 UND 0408DC 1   
106 6001551365 PALANCA DE LUCES C/NEBLINEROS 1 UND 0805CB 1   
107 255679326R PALANCA DE LUCES 1 UND 0404HA 1   
108 255403601R PALANCA DE LUCES 1 UND 0610B01A 1   
109 8200068566 ORING OBTURADOR 5 UND 0403GA 5   
110 8200068583 ORING OBTURADOR 5 UND 0403GB 5   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
112 2815100PIR NEUM PIRELLI 215/65R16  6 UND EXHIB 6   
113 2744700PIR NEUM PIRELLI 185/65R15  2 UND EXHIB 2   
114 6001549444 MOTOR LAVAPARABRISAS 1 UND 0805CD 1   
115 6001549443 MOTOR DEP LIMPIAPARABRISA 1 UND 0408DF 1   
116 768F30003R MOLDURA POST RH 1 UND 0708BA 1   
117 77171M68L00000 MOLDURA PILAR INF IZQ 1 UND 0707CC 1   
118 873306054R MOLDURA INFERIOR DE ASIENTO RH 1 UND 0611BA 1   
119 960150006R MOLDURA INF.  1 UND 0708BA 1   
120 768500011R MOLDURA GUARDAFANGO POST DER 1 UND 0806EA 1   
121 KD5351W30C MOLDURA GUARDAFANGO DEL IZQ 1 UND 0708BA 1   
122 850167651R MOLDURA DE PARACHOQUE POST  1 UND 0708DA 1   
123 7174170L00KAG MASCARA RADIADOR 1 UND   0 DEVOLUCION DERCO F=1 // 
F039-00004726 
124 KB8B50710J MASCARA 1 UND 0708DA 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
126 826724399R MANIJA INTERIOR DE PUERTA RH 1 UND 0612CC 1   
127 826733790R MANIJA INTERIOR DE PUERTA LH 1 UND 0612CC 1   
128 826720409R MANIJA INTERIOR DE PUERTA DER 1 UND 0408CF 1   
129 806708774R MANIJA INT PTA D SAS 1 UND 0408DE 1   
130 874016945R MANIJA DE  ASIENTO 1 UND 1104AE 1   
131 6001549123 MANGUERA LAVAPARABRISAS 1 UND 0408CD 1   
132 1D0013246A MANGUERA IZQ.INTERCOOLER 1 UND 0704B02A 1   
133 8200280347 MANGUERA DE VALVULA COLECTOR 1 UND 0707DE 1   
134 622350208R MANDIL INFERIOR PARACHOQUE  1 UND 0708AA 1   
135 638412189R MANDIL GUARDAFANGO DEL IZQ 1 UND 0707AA 1   
136 833404426R LUNA LATERAL LH CENTRAL 1 UND PAS.04 1   
137 7711428130 LIQUIDO REFRIGERANTE X 5L 6 UND 0401AA 6   
138 7711575501 LIQUIDO DE FRENO DOT4 ISO CLASS4  15 UND 1001CA 15   
139 AYQM1000126 LIQ FRENO MAG1 DOT4 X UNIDAD 10 UND 1001BA 10   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
141 70000375 LIJA GRUESA 040 1/4 DE PLIEGO 582 UND 1002BA 582   
142 7711556810 KIT SEGURO DE ESPEJO LO-SA-ST 3 UND 0403FC 3   
143 7711767560 KIT SEGURO DE ESPEJO DU-OR 4 UND 0403FD 4   
144 7701473569 KIT FAJA DISTRIBUCION L7X 1 UND 0404IA 1   
145 130C17480R KIT FAJA DISTRIBUCION K7M 5 UND 0406CA 5   
146 7701477024 KIT FAJA DISTRIBUCION K7M 1 UND 0407CA 1   
147 7701477380 KIT FAJA DISTRIBUCION G9U 2 UND 0407DA 2   
148 130C11551R KIT FAJA DISTRIBUCION F4R 1 UND 0406DB 1   
149 130C13130R KIT FAJA DISTRIBUCION F4R 2 UND 0406EB 2   
150 117206170R KIT FAJA DE ACCESORIOS M4R 1 UND 0407CB 1   
151 117201773R KIT FAJA DE ACCESORIOS K7M 4 UND 0405CB 4   
152 7701477528 KIT FAJA DE ACCESORIOS K7M 2 UND 0407DB 2   
153 7701477517 KIT FAJA DE ACCESORIOS K7M 4 UND 0706B01A* 4   
154 117206838R KIT FAJA DE ACCESORIOS K4M - K7M 2 UND 0405DA 2   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
156 7701477515 KIT FAJA DE ACCESORIOS F4R 1 UND 0406EA 1   
157 117209732R KIT FAJA ACCESORIOS F4R 2 UND 0405DB 2   
158 302050901R KIT EMBRAGUE S/COLLARIN 
HIDRAULICO 
2 UND 0610B02A* 2   
159 130C13191R KIT DISTRIBUCION K4M 2 UND 0405EA 2   
160 130C17529R KIT DISTRIBUCION K4M 1 UND 0406BB 1   
161 485213172R KIT DE VARILLAS DE DIRECCION RH/LH 2 UND 0612CB 2   
162 302055852R KIT DE EMBRAGUE LOG FAM 1 UND 0407AB 1   
163 485213221R KIT ACOPLE DIRECCION 6 UND 0612CD* 6   
164 7703062062 JUNTA TAPON DRENAJE 3 UND 1108AD 3   
165 497509934ROTS JUNTA DE TURBO 1 UND 0608B01A 1   
166 288906796R JUEGO X 2 PLUMILLAS  2 UND 0404FA 2   
167 288901158R JUEGO X 2 PLUMILLAS 500  2 UND 0404EA 2   
168 402060010R JUEGO X 2 DISCOS DE FRENO DEL 1 UND 0408AB 1   





LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
170 410604775R JUEGO PASTILLAS FRENO DELT DUS-
K4M 
2 UND 0401EB 2   
171 7701208252 JUEGO DISCO FRENO DEL - LOGAN 1 UND 0407AB 1   
172 432104177R JUEGO DE RODAJE DE RUEDA POST 1 UND 0408DD 1   
173 7711767563 JUEGO DE PISOS OROCH 1 UND 0709AA 1   
174 7711767934 JUEGO DE PISOS CAPTUR 1 UND 0709AA 1   
175 410601408R JUEGO DE PASTILLAS DE FRENO POST 1 UND 0401DD 1   
176 440603981R JUEGO DE PASTILLAS DE FRENO POST 2 UND 0401EA 2   
177 410602581R JUEGO DE PASTILLAS DE FRENO 
DELANTERO 
4 UND 0402BE 4   
178 410603046R JUEGO DE PASTILLAS DE FRENO DEL 1 UND 0401DE 1   
179 402063140R JUEGO DE DISCOS DE FRENOS 
DELANTEROS 
1 UND 0406BA 1   
180 402063149R JUEGO DE DISCO DE FRENOS DEL 2 UND 0405BA 2   
181 432007595R JUEGO DE DISCO DE FRENO 
POSTERIOR 




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
182 402066300R JUEGO DE DISCO DE FRENO DEL 
DUSTER K4M 
1 UND 0405AB 1   
183 8201703977 JUEGO DE DISCO DE FRENO DEL 
DUSTER K4M 
1 UND 0405AB 1   
184 749025485R JUEGO DE ALFOMBRAS DUSTER 4X4 3 UND 0709AA 3   
185 8200073120 JGO. RODAMIENTO 1 UND 1106BC 1   
186 410603072R JGO. PASTILLAS DE FRENO DEL 2 UND 0401DC 2   
187 440600678R JGO PASTILLAS POSTERIOR 3 UND 0402BD 3   
188 K0Y12648ZC JGO PASTILLAS POST 3 UND 0804AB 3   
189 55810M75J30000 JGO PASTILLAS FRENO DEL 1 UND 0506AA 1   
190 7701207339 JGO PASTILLAS DELT FRENO 3 UND 0402CA 3   
191 410608713R JGO PASTILLAS DELT FRENO 1 UND 0402CD 1   
192 UCYE3323Z JGO PASTILLAS DELANTERO -BT-50 
NUEVO 
1 UND 0804BA 1   
193 5581080J04000 JGO PASTILLA FRENO DEL 1 UND 0506AB 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
195 5520065J26000 JGO PASTILLA FRENO DEL 1 UND 0506BC 1   
196 6001549211 JGO DISCOS FRENO DELT 1 UND 0407AB 1   
197 440603558R JGO DE PASTILLAS DE FRENO POST 2 UND 0401DA 2   
198 410600222R JGO DE PASTILLAS DE FRENO DEL 3 UND 0402BA 3   
199 275424060R JGO DE CABLES MANDO A/C 1 UND 0612CA 1   
200 823314958R JEBE LAMELUNA POST IZQ 1 UND 0708BA 1   
201 823311620R JEBE DE LUNA POST IZQ 1 UND 0709AA 1   
202 7701208338 JEBE DE CALIPER 1 UND 0403FE 1   
203 8200446717 INTERRUPTOR LUZ DE EMERGENCIA 1 UND 1105BA 1   
204 8200108273 INTERRUPTOR LUNA DEL IZQ (BASE 
BLANCA) 
1 UND 0805BA 1   
205 254118044R INTERRUPTOR DE ELEVALUNAS 1 UND 0610CA 1   
206 6001548469 INSONORIZANTE DEL RH 1 UND 0610A01A 1   
207 743150006R INSONORIZANTE DEL LH 1 UND 0612AA 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
209 KB8A50163B GUIA PARACHOQUE DEL IZQ 1 UND 0707CD 1   
210 8200876298 GUIA DELANTERO DER 2 UND 0408DD 2   
211 71734M55R00000 GUIA DELANTERA DER. 1 UND 0707CA 1   
212 622223860R GUIA DE FUNDA DEL DER 1 UND 0707DE 1   
213 5761065J10000 GUARDAFANGO DELT DER 1 UND 0707AA 1   
214 DH4C561J1 GUARDAFA POST IZQ 1 UND 0709AA 1   
215 682520971R GUANTERA 2 UND 0610A02A 2   
216 B45A56146A GRAPAS 9 UND 0804EB 9   
217 GD7A50EA1 GRAPA FUNDA 3 UND 0707CE 3   
218 77161M68L00000 GOMA CONTORNO PILAR DEL DER 1 UND 0707CC 1   
219 9.4031E+11 GANCHO VARILLA CAPOT 1 UND 0706A02A 1   
220 7700410542 FUSIBLE 60 AMP AZUL 2 UND 0706B02A* 2   
221 7700410575 FUSIBLE 15A 10 UND 1106AC 10   
222 7700410550 FUSIBLE 15 AMP 1 UND 1106AB 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
224 876201530R FORRO ESPALD DEL LH 1 UND 0611BA 1   
225 873700427R FORRO ASIENTO DELANTERO LH 1 UND 0612BA 1   
226 262997321R FOCO W21-5W 2 UND 0403CA 2   
227 7711213335 FOCO MEDIA LAGRIMA 16W 12V 
BLANCO 
7 UND 0403DA 5 DIFERENCIA  F = 2 INVENTARIO 
NOVIEMBRE 2018 
228 7703097516 FOCO LAGRIMA 12V 5W BLANCO 31 UND 0403EA 30 DIFERENCIA  F = 3 INVENTARIO 
NOVIEMBRE 2018 
229 09471M12076000 FOCO LAGRIMA 4 UND 0707CB 4   
230 267175121R FOCO H7 12V 55W - BLANCO 1 UND 0403CD 1   
231 7701040849 FOCO H7 12V 55W - BLANCO 16 UND 0403DE 16   
232 7703097171 FOCO H4 12V 60/55W 15 UND 0403DB 15   
233 7703097522 FOCO 5W COLOR NARANJA 26 UND 0403CB 24 DIFERENCIA  F = 2 INVENTARIO 
NOVIEMBRE 2018 
234 7702266071 FOCO 21W BLANCO 17 UND 0403EB 17   
235 7703097179 FOCO 2 CONT 12V 21/5W BLANCO 11 UND 0403DC 11   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
237 250606652R FLOTADOR 1 UND 0706B01A 1   
238 272773277R FILTRO POLEN 3 UND 0101BB 3   
239 95862M76M30000 FILTRO POLEN 2 UND 0504AA 2   
240 EG2161P11 FILTRO DE POLEN-CX-7 1 UND 0802BB 1   
241 CC2961J6X FILTRO DE POLEN -MAZDA 5 2 UND 0801EA 2   
242 9586080J00000 FILTRO DE POLEN 10 UND 0501EB 10   
243 272778970R FILTRO DE HABITACULO 4 UND 0101AB 4   
244 226755893R FILTRO DE GASOLINA 4 UND 0103CC 4   
245 164034KV0A FILTRO DE DIESEL 3 UND 0103CB 3   
246 PE0113ZE1 FILTRO DE COMBUSTIBLE BAJA PRESI 2 UND 0804DE 2   
247 7701208613 FILTRO DE COMBUSTIBLE 3 UND 0103AC 3   
248 164039587R FILTRO DE COMBUSTIBLE 3 UND 0103EA 3   
249 8200386495 FILTRO DE COMBUSTIBLE 8 UND 0104BB 8   
250 165467751R FILTRO DE AIRE MT 7 UND 0102EA 7   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
252 RF4F13Z40 FILTRO DE AIRE M6-MAZDA 6 1 UND 0802BC 1   
253 LF5013Z40A FILTRO DE AIRE M5 /M3 2.0-MAZDA 3-
5 
3 UND 0803AB 3   
254 P501133A0 FILTRO DE AIRE ELEMENTO 6 UND 0801DA 6   
255 P53N133A0 FILTRO DE AIRE ELEMENTO 3 UND 0802DB 3   
256 165467753R FILTRO DE AIRE CVT 3 UND 0102BB 3   
257 U2Y013Z40A FILTRO DE AIRE -BT-50 NUEVO 3 UND 0801BB 3   
258 272770840R FILTRO DE AIRE ACONDICIONADO 3 UND 0101CA 3   
259 8201153808 FILTRO DE AIRE AC 3 UND 0101BA 3   
260 AJ5713Z40 FILTRO DE AIRE - CX-9 CX-7 1 UND 0802BA 1   
261 7701069212 FILTRO DE AIRE 5 UND 0102AA 5   
262 1654630P00 FILTRO DE AIRE 2 UND 0102BA 2   
263 165469466R FILTRO DE AIRE 7 UND 0102DA 7   
264 165463884R FILTRO DE AIRE 3 UND 0102EB 3   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
266 165464BA1A FILTRO DE AIRE 3 UND 0103DC 3   
267 165465171R FILTRO DE AIRE 3 UND 0408BA 3   
268 1378081A00000 FILTRO DE AIRE 2 UND 0503EA 2   
269 13870M53M00000 FILTRO DE AIRE 1 UND 0503EB 1   
270 PEAR133A0 FILTRO DE AIRE 8 UND 0801BA 8   
271 CY0113Z40A FILTRO DE AIRE 11 UND 0801CA 11   
272 PEHH133A0 FILTRO DE AIRE 6 UND 0802EB 6   
273 7701479124 FILTRO DE ACEITE MOTOR G9U 4 UND 0103DA 4   
274 15208BN30A FILTRO DE ACEITE AK 2 UND 0102DB 2   
275 7700274177 FILTRO DE ACEITE 1 UND 0104CA 1   
276 152085758R FILTRO DE ACEITE 12 UND 0104CB 12   
277 152093920R FILTRO DE ACEITE 5 UND 0104DB 5   
278 PE0114302B FILTRO DE ACEITE 8 UND 0803BA 7 FALTA DAR SALIDA ALEX = 1 
279 1WA014302 FILTRO DE ACEITE 4 UND 0803CC 4   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
281 8201676037 FILTRO DE A/C 4 UND 0104AA 4   
282 DB9L61J6X FILTRO DE A/C 3 UND 0802EA 3   
283 LFHH20490A FILTRO COMBUSTIBLE (C/ 40 000 KM) 10 UND 0803EA 10   
284 1WA013ZA5 FILTRO COMBUSTIBLE (C/ 20 000 KM) 2 UND 0803CB 2   
285 PE1A13ZE0 FILTRO COMBUSTIBLE (C/ 120 000 KM) 3 UND 0803DA 3   
286 7701478972 FILTRO COMBUSTIBLE 11 UND 0104BA 11   
287 7702295178 FILTRO COMBUSTIBLE 1 UND 0104BC 1   
288 15410M60M00000 FILTRO COMBUSTIBLE 2 UND 0503AB 2   
289 15410M79F01000 FILTRO COMBUSTIBLE 10 UND 0503DA 10   
290 15410M79M00000 FILTRO COMBUSTIBLE 3 UND 0503DB 3   
291 15410M74L00000 FILTRO COMBUSTIBLE 14 UND 0504BA 14   
292 7700845961 FILTRO COMBUST K4M /  K7M / L7X / 
F4R 
2 UND 0103CA 2   
293 7700111834 FILTRO AIRE MOT.L7X 1 UND 0101CB 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
295 8200431051 FILTRO AIRE 6 UND 0102CA 6   
296 8200371661 FILTRO AIRE 4 UND 0104AB 4   
297 165467674R FILTRO AIRE 6 UND 0104EA 6   
298 7702295409 FILTRO AIRE 4 UND 0408BB 4   
299 13780M74L00000 FILTRO AIRE 33 UND 0501AA 33   
300 1378061M00000 FILTRO AIRE 3 UND 0501BA 3   
301 1378061J00000 FILTRO AIRE 15 UND 0501BB 15   
302 1378054LA0000 FILTRO AIRE 13 UND 0501CB 13   
303 1378078K00000 FILTRO AIRE 24 UND 0501DA 24   
304 1378079J00000 FILTRO AIRE 10 UND 0501EA 10   
305 13780M67L00000 FILTRO AIRE 8 UND 0502AA 8   
306 13780M76M00000 FILTRO AIRE 8 UND 0502AB 8   
307 1378065J00000 FILTRO AIRE 26 UND 0502BA 26   
308 1378071L00000 FILTRO AIRE 11 UND 0502DB 11   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
310 13780M68P01000 FILTRO AIRE 1 UND 0503AA 1   
311 1378081PA0000 FILTRO AIRE 2 UND 0503BB 2   
312 13780M65L00000 FILTRO AIRE 1 UND 0503CA 1   
313 13780M79F00000 FILTRO AIRE 1 UND 0503CB 1   
314 PE07133A0A FILTRO AIRE 3 UND 0801AA 3   
315 Z6E6133A0 FILTRO AIRE 7 UND 0801CB 7   
316 ZJ0113Z40 FILTRO AIRE 26 UND 0802AA 26   
317 PY8W133A0 FILTRO AIRE 5 UND 0802CA 5   
318 7700860823 FILTRO ACEITE S9W 2 UND 0408AA 2   
319 8200768913 FILTRO ACEITE F8Q / F4R / F9Q / K9K 5 UND 0104DA 5   
320 7700720978 FILTRO ACEITE 1 UND 0103EB 1   
321 1651061J00000 FILTRO ACEITE 25 UND 0504BB 25   
322 1651084M00000 FILTRO ACEITE 1 UND 0504CA 1   
323 16510M68K00000 FILTRO ACEITE 63 UND 0504CB 63   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
325 1651058M00000 FILTRO ACEITE 6 UND 0504EA 6   
326 CA0214302A FILTRO ACEITE 10 UND 0803BB 10   
327 SH0114302A FILTRO ACEITE 4 UND 0803CA 4   
328 PY8W14302 FILTRO ACEITE 8 UND 0803CD 8   
329 B6Y114302A FILTRO ACEITE 33 UND 0803DB 33   
330 272779564R FILTRO AC 2 UND 0101AA 2   
331 7701064235 FILTRO AC 4 UND 0101EA 4   
332 272773223R FILTRO A/C 10 UND 0101DA 10   
333 8201370532 FILTRO A/C 33 UND 0101DB 33   
334 272889739R FILTRO A/C 14 UND 0103BA 14   
335 7701048749 FILTRO A/C 1 UND 0103BB 1   
336 272772520R FILTRO A/C 4 UND 0103EC 4   
337 95850M79M00000 FILTRO A/C 5 UND 0501CA 5   
338 9586171L00000 FILTRO A/C 5 UND 0502CA 5   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
340 9585061M00000 FILTRO A/C 10 UND 0502EB 10   
341 95850M68P00000 FILTRO A/C 2 UND 0503BA 2   
342 9586074P00000 FILTRO A/C 2 UND 0504AB 2   
343 KD4561J6X FILTRO A/C 13 UND 0801DB 13   
344 BBM461J6X FILTRO A/C 10 UND 0801EB 10   
345 TK4861J6X FILTRO A/C 5 UND 0802CB 5   
346 D09W61J6X FILTRO A/C 4 UND 0802DA 4   
347 D65161J6X FILTRO A/C 3 UND 0802DC 3   
348 UCY061P11 FILTRO A/C 1 UND 0803AA 1   
349 TD8661P11 FILTRO A/C 2 UND 0803AC 2   
350 638122786R FENDER GUARDAF. DEL RH 1 UND   0 DEVOLUCION DERCO F=1 // 
F039-00004346 
351 8200700047 FARO POST DER 1 UND 0709CA 1   
352 35650M68P01000 FARO POST DER 1 UND   1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
354 GJ6A51120E FARO DIRECCIONAL 1 UND 0707CE 1   
355 KB9T51031A FARO DELT RH  S/FOCO 1 UND 0709DA 1   
356 35321M55R20000 FARO DELT LH  S/FOCO 1 UND   0 DEVOLUCION DERCO F=1 
//F039-00004724 
357 3532064J31000 FARO DELT IZQ 1 UND 0709BA 1   
358 35321M68P10000 FARO DELT IZQ 1 UND   1   
359 8200257684 FARITO LAT RH LH S/FOCO 1 UND 0705B01A 1   
360 8200833541 FAJA VENTILADOR F4R/K4M 1 UND   1 DIFERENCIA  F = 1 INVENTARIO 
NOVIEMBRE 2018 
361 8201069699 FAJA DE DISTRIBUCION 1 UND 0408CB 1   
362 1752173K10000 FAJA ALTERNADOR 1 UND 0506BD 1   
363 1752154L31000 FAJA ALTERNADOR 1 UND 0506DA 1   
364 1752164J00000 FAJA ALTERNADOR 2 UND 0506DB 2   
365 1.7522E+12 FAJA ALTERNADOR 2 UND 0506DC 2   
366 9514160G90000 FAJA ALTERNADOR 1 UND 0506EA 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
368 17521B77M00N00
0 
FAJA ACCESORIOS 2 UND 0506CD 2   
369 1752158M00000 FAJA ACCESORIOS 1 UND 0506DE 1   
370 9514161M00000 FAJA A/C 3 UND 0506CA 3   
371 95141B77M00N00
0 
FAJA A/C 2 UND 0506CC 2   
372 9514179P10000 FAJA A/C 1 UND 0506CE 1   
373 255677302R ESPIRAL AIRBAG PILOTO 1 UND 0610B01A 1   
374 255671336R ESPIRAL AIRBAG L52 / H79 II 2 UND 0610B01A* 2   
375 963311888R ESPEJO RETROVISOR LH 1 UND 0610B01A 1   
376 963020922R ESPEJO RETROVISOR IZQ 1 UND 0709CA 1   
377 8470278K30ZMA ESPEJO LAT IZQ 1 UND 0709BA 1   
378 7701471932 EMPAQUE MULTIPLE ADMISION 
JUEGO X 4 
1 UND 1108BF 1   
379 7700104129 EMPAQUE CAJA TERMOSTATO 1 UND 0805CA 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
381 8200267272 EMPAQ. TERMOSTATO F4R / K4M 4 UND 0610CB 4   
382 1418170H00000 EMP MULTIPLE ESCAPE 1 UND 0705A02D 1   
383 TK7851731A EMBELMA POST 1 UND 0707CE 1   
384 849933883R EMBELLECEDOR PARACHOQUE 
POSTERIOR DUSTER 
2 UND 0805EE 2 1 UNIDAD EN EXHIBICION  
385 620725955R EMBELLECEDOR INFERIOR FUNDA 1 UND 0708BA 1   
386 873303565R EMBELLECEDOR DE ASIENTO RH 1 UND 0612BA 1   
387 7711371062 ELIMINADOR DE MALOS OLORES Y 
BACTERIAS 
1 UND 1001CA 1   
388 555012371R EJE POSTERIOR 1 UND 0708AA 1   
389 8200420641OTS EJE PEDAL DE FRENO 0 UND 0508BE 0 (repuesto supsanado X2 
UNIDADES BOLETA = B010-
3962 ) 
390 432003112R DISCOS FRENO POST KOLEOS 1 UND 0405BB 1   
391 8201464598 DISCO FRENO JUEGO X 2 1 UND 0405AA 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
393 402069828R DISCO FRENO DEL X 01 2 UND 0407AA 2   
394 8201703980 DISCO DE FRENO DELT RH /LH 2 UND 0407BA 2   
395 6001548140 DEPOSITO AGUA LAVAPARABRISAS 1 UND 0404HA 1   
396 321079831R DECANTADOR DE ACEITE 1 UND 0805BA 1   
397 BACB69181A CUERPO ESPEJO LAT IZQ 1 UND 0612BA 1   
398 BACB69121A CUERPO ESPEJO LAT DER 1 UND 0612BA 1   
399 72372M74L105PK CUBRE BISAGRA IZQ 1 UND 0707CC 1   
400 DA6B50717A CUBIERTA SUPERIOR MASCARA DELT 1 UND 0708BA 1   
401 6001550683 CUBIERTA DE PISO DEL IZQ 1 UND 0610A01A 1   
402 668220006R CUBIERTA DE PARABRISA DELANTERO 
IZQ 
1 UND 0805CE 1   
403 9534057M10000 CUBIERTA AC 1 UND 0706A02E 1   
404 8200733828 CREMALLERA ELECTRICA PUERTA DEL 
DER 
1 UND 0610B01A 1   
405 11720JG30B CORREA DE ACCESORIOS 1 UND 0408CA 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
407 9514161P00000 CORREA COMPRESOR A/A 1 UND 0506BE 1   
408 7700712901 CONTROL CERRADURA 8 UND 0611CB 7 DIFERENCIA  F = 1 INVENTARIO 
NOVIEMBRE 2018 
409 308512100R CONDUCTO DE AMBRAGUE 1 UND 0404CA 1   
410 6001549273 COMPLEMENTO MANDIL 
GUARDAFANGO DEL IZQ 
1 UND 0805EA 1   
411 2382064J00000 COLLARIN HYD 1 UND 0504DA 1   
412 306205482R COLLARIN HIDRAULICO DE EMBRAGUE 1 UND 0610B01A 1   
413 D10J50C21 COBERTOR NEBLINERO DEL IZQ EXT 
PARTE 1 ( 
1 UND 0707CD 1   
414 7703077117 CLIP FIJACION 20X6.7X14.2 4 UND 0611CA 4   
415 9.4091E+11 CLIP 2 UND 0705A02D 2   
416 256100864R CLAXON 1 UND 0610B01A 1   
417 256206302R CLAXON 1 UND 0610CA 1   





LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
419 825024490R CHAPA PUERTA POST RH 1 UND 0609CE 1   
420 8200928453 CHAPA PTA DEL LH 1 UND 0706B01A 1   
421 905939948R CHAPA DE COMPUERTA RH KOLEOS 1 UND 0704B02A 1   
422 905932234R CHAPA DE COMPUERTA LH KOLEOS 1 UND 0704B02A 1   
423 7711120025 CARTER ACEITE MOTOR 1 UND 0612AA 1   
424 98581JY00A CAPTADOR DE AIRBAG 1 UND 1107CC 1   
425 8200647554 CAPTADOR AVANCE DE INYECCION 1 UND 0706B02A 1   
426 497252681ROTS CAÑERIA DIRECCIÓN BAJA 1 UND 0607B01A 1   
427 497205396R CAÑERIA DE DIRECCION 1 UND 0709CA 1   
428 175062273R CAÑERIA DE COMBUSTIBLE 1 UND 0610A02A 1   
429 924800245R CAÑERIA DE BAJA PRESION A/C 2 UND 0610A02A 2   
430 7711733154 CAMARA RETROCESO 1 UND 0707DC 1   
431 7702271544 CAMARA DE REVERSA PARA RADIO 
MEDIANAV 
1 UND 0707DC 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
433 440015170R CALIPER 1 UND 0610B01A 1   
434 237107313R CALCULADOR DE INYECCION 1 UND 0404HA 1   
435 8201548549 CAJA DE VELOCIDADES AT DP2-225 1 UND   1 //PATIO// 
436 C924V6605 CABLE RETROFIT 2 UND 0804EC 2   
437 240180050S CABLE LUZ GUANTE DU2 1 UND 0610CE 1   
438 8200727569 CABLE DE FRENO POST RH/LH 2 UND 0805EA 2   
439 788222623R CABLE APERTURA TANQUE DE 
COMBUSTIBLE 
2 UND 0610A02A 2   
440 788229569R CABLE APERTURA DE TAPA DE 
COMBUSTIBLE 
1 UND 0704B02A 1   
441 ZZJ118110 BUJIAS (C/ 80 000 KM) PEDIR 6 18 UND 0804DA 18   
442 BPY218110 BUJIAS (C/ 40 000 KM) 40 UND 0804DB 40   
443 09482M00636000 BUJIA NGK LKR6F-10 24 UND 0505BC 24   
444 LFR5A-11-BR BUJIA NGK LFR5A-11 158 UND 0505AB 158   
445 AG00001944000 BUJIA NGK BKR6E UN 20 UND 0505BB 20   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
447 7700500168 BUJIA K4M 38 UND 0402DA 32 DIFERENCIA  F = 6 INVENTARIO 
NOVIEMBRE 2018 
448 7700500155 BUJIA F4R 11 UND 0402DB 11   
449 22401JA01B BUJIA 2TR 3 UND 0402DC 3   
450 09482M00609000 BUJIA  NGK 74 UND 0505BA 74   
451 9.482E+11 BUJIA 8 UND 0505AA 8   
452 9.482E+11 BUJIA 6 UND 0505BD 6   
453 7703017090 BROCHE PLAST 4 UND 0705A02C 4   
454 7703081056 BROCHE FIJADOR 2 UND 0611CA 2   
455 70000645 BOTIQUIN ART 1 RD 367-2010-MTC/15 1 UND 0404IA 1   
456 441263507R BOMBIN DE FRENO POSTERIOR 3 UND 0611CD 2 DIFERENCIA  F = 1 INVENTARIO 
NOVIEMBRE 2018 
457 6001549707 BOMBIN DE FRENO POSTERIOR 1 UND 0805CC 1   
458 172027232R BOMBA+FLOTADOR DE COMBUSTIBLE  
F4R DU2 
1 UND 0610B01A 1   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
460 256107131R BOCINA DE CLAXON 1 UND 0610CB 1   
461 8200568671 BOBINA DE ENCENDIDO K4M/F4R 3 UND 0706B02A 3   
462 7175061P10AVF BISEL NEBLINERO DELT DER 1 UND 0707CA 1   
463 261A36342R BISEL DE FARO NEBLINERO 1 UND 0610B01A 1   
464 261A27998R BISEL CROMADO FARO NEBLINERO RH 1 UND 0610B01A 1   
465 TK485085ZA BISEL COMPUERTA 1 UND 0708BA 1   
466 654009401R BISAGRA DER DE  1 UND 0805CB 1   
467 112381035R BIELETA INFERIOR 1 UND 0408CC 1   
468 551103022R BIELA DE BARRA ESTABILIZADORA 1 UND 0403HA 1   
469 AG00001356K01 BATERIA HANKOOK MF80D26L 4 UND BAT01 4   
470 AG00001371K00 BATERIA HANKOOK MF75D23L 1 UND BAT01 1   
471 AG00001379K00 BATERIA HANKOOK MF57220 2 UND BAT01 2   
472 AG00001307K01 BATERIA HANKOOK MF56077 60AH 
510 
3 UND BAT01 3   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
474 70000572 BATERIA BOSCH CALCIUM 90D26L 1 UND BAT01 1   
475 MF55D23L BAT HK MF55D23L 60 AH 550CCA 4 UND BAT01 3 DEVOLUCION DERCO F=1 // 
F039-00004828 
476 GHP950717D BASE REJILLA RADIADOR 1 UND 0708BA 1   
477 GLG969181H BASE ESPEJO IZQ 1 UND 0709BA 1   
478 906019699R BASE DE TAMBOR MALETERA 1 UND 0705A02A 1   
479 809617810R BASE DE MANDO DE ESPEJOS LAT 1 UND 0610CC 1   
480 KB9T69181 BASE DE ESPEJO IZQ 1 UND 0612CE 1   
481 8200684863 BASE DE ANTENA MAG 1 UND 0705B01C 1   
482 8201622100 BARRAS DE TECHO KOLEOS HZG 1 UND 0708BA 1   
483 738200208R BARRA TECHO  3 UND 0708BA* 3 1 UNIDAD EN EXHIBICION  
484 1.011E+12 AXS. SAN PEDRO WINCE 1 UND   0 DEVOLUCION F=1 // DERCO 
F039-00004710 
485 TK78669U0C AXS KIT RETROFIT 2 UND 0804EC 2   
486 8200266777 ARRANCADOR 2 UND 0610B01A* 2   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
488 YF09104J5 ARANDELA TAPON DE CARTER 9 UND 0804CB 9   
489 110265505R ARANDELA DE CARTER 46 UND 1002CA 46   
490 1102601M02 ARANDELA DE CARTER 49 UND 1002CA 49   
491 9.1681E+11 ARANDELA CARTER 171 UND 0505CB 171   
492 995641400 ARANDELA CARTER 38 UND 0804CC 38   
493 7701039179 ARANDELA CARTER 2 UND 1108AC 2   
494 8200236726 ANILLO MULTIPLE ADMISION 2 UND 1108AE 2   
495 9.4711E+11 AMPOLLETA 12V5W 6 UND 0403CC 6   
496 472104244ROTS AMPLIFICADOR DE FRENADO 1 UND 0607A01A 1   
497 562108189R AMORTIGUADOR POST 1 UND 0610A02A 1   
498 543026656R AMORTIGUADOR DELANTERO LH Y RH 2 UND 0612CA 2   
499 70001510 ALARMA POSITRON CYBER EX300 1 UND 0706B01E* 1   
500 7702271556 ALARMA OROCH 1 UND 0403AA 1   
501 7711733127 ALARMA KEYLESS 4 UND 0403BA 4   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
503 7711467272E ALARMA DYNAMIQUE 1 UND 0408EB 1   
504 70003306 ACEITE TRANSM CVT NS-3 12 ENV 0401BA 12   
505 70002867 ACEITE ELF PRO TECH 20W50 x 5L 1 UND   1 DIFERENCIA  F = 1 INVENTARIO 
NOVIEMBRE 2018 
506 70002870 ACEITE ELF PRO TECH 20W50 x 1L 5 UND 0401BB 4 DIFERENCIA  F = 1 INVENTARIO 
NOVIEMBRE 2018 
507 70001561 ACEITE ELF PRESTIGRADE SM 20W50 x 
1L 
3 UND 0401CB 2 DIFERENCIA  F = 1 INVENTARIO 
NOVIEMBRE 2018 
508 70002492 ACEITE ELF EVOLUTION 500TS 20W50 
X 4L 
1 UND 0401CA 1   
509 70002491 ACEITE ELF EVOLUTION 500TS 20W50 
X 1L 
4 UND 0401BC 4   
510 70003304 ACEITE CASTROL GTX ULTRACLEAN 
5W30 1.25 
24 UND 0402AA 24   
511 7700108056 ABRAZADERA 1 UND 0403GC 1   
512 7703083469 ABRAZADERA 3 UND 0608B01C 3   




LISTADO DE SAP PARA INVENTARIO -SAN MIGUEL 
ITEM MATERIAL DESCRIPCION CANT UNID UBIC CONT COMENTARIO 
514 155800751 ABRAZADERA 4 UND 1106AD 4   
515 7711424717 1 PLUMILLA POSTERIOR 2 UND 0404DA 2   
516 287900583R 1 PLUMILLA POST 400 MM 1 UND 0404CA 1   
517 7711171940 1 PLUMILLA POST 400 MM 2 UND 0404EA 2   
518 287900968R 1 PLUMILLA POST 1 UND 0907CA 1 DIFERENCIA  F = 1 INVENTARIO 
NOVIEMBRE 2018 
519 6001551122 1 PLUMILLA DEL 500 MM 6 UND 0404GA 6   
520 K0Y13328ZA (PE)JGO PASTILLAS DE FRENO 1 UND 0804AA 1   














[MATRIZ DE CONSISTENCIA] 
Problemas de investigación Preguntas de 
investigación 
Objetivos Hipótesis Variables Metodología 
Problema general: 
En el presente proyecto de 
investigación, busca dar 
solución a los problemas que 
afectan directamente la 
capacidad productiva del 
almacén, las cuales estas 
relacionadas a los tiempos 
muertos de atención, mermas y 
espacios innecesarios, Siendo 
esto una barrera para el 
crecimiento y desarrollo de 
Maquinarias empresa que 




¿En qué medida la 
redistribución del almacén 
afecta la productividad de 
los procesos productivos 
en Maquinarias S.A.C? 
Pregunta específicos: 
¿Cuán favorable es la 
disminución de las 
distancias de recorrido en 
cuanto al rendimiento de 
las operaciones? 
¿En qué medida la 
redistribución del almacén 
es determinada por la 
rotación, tiempo de 
almacenamiento y coto? 
¿Qué consecuencia tiene 
el mal ordenamiento de 




Diseñar una nueva 
redistribución del 
almacén para optimizar 





Diseñar una nueva 
redistribución de 
repuestos en los 
anaqueles: 
Definir un esquema de 
clasificación para los 
productos de la 
empresa Repuestos 
Maquinarias en función 
al movimiento. 
Reducir los tiempos de 
atención de pedidos. 
Examinar la circulación 
o flujo de material para  
 Hipótesis general 
 
Proponer una nueva 
redistribución del almacén 
generara el incremento de la 




Implementar una redistribución 
del almacén generará 
aprovechamiento de espacios 
para el buen almacenaje de 













Se implementó una 
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